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I L Basis of the report 



[J the international application as originally filed. 

» . , • M « Qe 2.4-8 as originally filed, 

the description, pages. tl * 

pagcs , filed with the demand, 

pages U>3a filed with the letter of ■ 

pages _. filed with the letter of - 



OS August 2000 f 05.08.20001. 



the claims, Nos. 

Nos, 

Nos. 

Nos. 

Nos. 

the drawings, sheets/fig , 
Sheets/fig , 
sheets/fig . 
sheets/fig . 
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, as originally filed, 

, as amended under Article 19, 

_ , filed with the demand, 

_ , filed with the letter of M Anffiat 2000 f 05.08.1000) 
w t filed with the letter of — 

fc , as originally filed, 
_ , filed with the demand, 

filed with the letter of _ . ■ 

, filed with the letter of . 



1 2. The amendments have resulted in the cancellation of; 

Q] the description, pages _ 

Q the claims. Nos, „ _ 



Q the drawings, sheets/fig 



have been considered 



4. Additional observations, if necessary; 
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V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 



International application No. 
PCT/EP 98/03046 



1. Statement 



Novelty (N) claimS 

Claims 

Inventive step (IS) Claims 

Claims 

Industrial applicability (IA) Claims 

Claims 



1-6 



YES 
NO 



1-6 YES 
NO 



1-6 YES 

NO 



Citations and explanations 

This report makes reference to the following documents: 
Dl: EP-A-0 809 952 
D2: EP-A-0 754 416 

1. Claim 1 meets the requirements of PCT Article 33 <2) 
to (4) with regard to novelty, inventive step and 
industrial applicability. 

2. Since none of the documents acknowledged in the 
introductory part of the description or cited in the 
search report shows all the features of independent 
Claim 1, the subject matter of Claim 1 is novel. 

3. Both Dl and D2 disclose an adhesive closing part 
according to the preamble of Claim 1. 

The subject matter of Claim 1 differs from this 
known adhesive closing part in that fluorine is 
added to the adhesive closing material. 

The problem to be solved by the present invention 
can therefore be considered that of achieving 
improved adhesive behavior. 
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INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



International application No. 
PCT/EP 98/03046 



The documents cited in the search report give a 
person skilled in the art no inducement to use 
fluorine in the device according to Dl or D2 from. 

This configuration results from a step that is not a 
logical development of the cited prior art. 

The combination according to Claim 1 therefore 
involves an inventive step. 

4. The subject matter of Claim 1 can be made and used 
and is therefore also industrially applicable. 

5. Claims 3 and 5 relate to the method for producing an 
adhesive closing part according to Claim 1 and the 
device for carrying out the method according to Claim 
3, respectively, and therefore also meet the 
requirements of PCT Article 33(2} to (4) with regard 
to novelty, inventive step and industrial 
applicability. 

Claims 2, 4 and 6 are dependent on Claims 1, 3 and 5, 
respectively, and therefore also meet the PCT 
requirements with regard to novelty and inventive 
step. 



6. 
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WO 99/60879 nfctftJtfhiZiJi MY 

CLOSURE PART AND METHOD FOR ITS PRODUCTION AND 
APPARATUS FOR USING THE METHOD 

The invention concerns an adhesive closure part, in particular for foamed upholstery 
parts for vehicle seats during their production, with adhesive elements on one side for 
bonding with corresponding adhesive elements of another adhesive closure part, [and] with 
the formation of an adhesive, closure with a bonding agent on the other side of the adhesive 
closure part for the production of a bonding with the pertinent foam material. The invention 
also concerns a method for the production of such an adhesive closure part, and an apparatus 

for using the method. 

Such adhesive closure parts are known from EP 0 612 485, wherein the adhesive 
closure part is placed in a foaming mold in such a way that the bonding agent, in the form of 
loop elements on the backside of the adhesive closure part, comes into contact with the 
pertinent foam material, so as to produce a firm bond with it. The opposite front side of the 
adhesive closure part has adhesive elements in the form of bonding hooks, adhesives heads, 
mushroom-shaped bodies, or the like, which are protected from the penetration of foam 
material, for example, as described in the European document, in that they are surrounded, on 
their entire surface, by an uncrosslinked thermoplastic. If after the foaming process in the 
mold and the removal of the foamed part, the cover is removed, the adhesive elements are 
free and can later be joined with adhesive elements of another adhesive closure part, for 
example, in the form of a loop strip, with the formation of a common adhesive closure. 

In this way, it is possible to affix, for example, upholstery covering materials on the 
foamed upholstery parts of a vehicle seat or an airplane seat or to join rotating components, 
for example, in the form of grinding wheels with tool rests, to traditional grinders and 
apparatuses. The aforementioned foam material can definitely be thinly liquid, as a function 
of the object to be formed, and have viscosities which are in the range of water or below. It 
has become evident that when using looping or noose-like material as a bonding agent or 
even when using a nappy cloth or the like, the nooses, which are, in fact, open, are not 
completely penetrated by the foam material, but rather form a kind of barrier for it, which 
inhibits the penetration of the foam material. In the subsequent hardening or baking process 
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for the foam material, there are voids then-that is, gaslike hollow occlusions, which work 
against a firm bonding between the adhesive closure part and the foam material, at the 
transition sites between the looping material and the foam. As a result of such reduced 
strength of the bonding between the adhesive closure parts and foam material, there is a 
loosening of the bonding, in particular, with continuous stresses, and the adhesive closure part 
tears out of the foam material, which, as a whole, can lead to the lack of usefulness of the 
entire component, for example, in the form of a vehicle seat or a grinding disk holding 
fixture. On the basis of this state of the art, the goal of the invention is to further improve an 
adhesive closure part of the type mentioned in the beginning in such a way that a reliable and 
very strong bonding between the adhesive closure part and the individually used foam 
material can be attained. Moreover, the goal of the invention is to make available a method 
for the production of such an adhesive closure part and an apparatus for using this method. 
Such a goal can be attained by an adhesive closure part with the features of Claim 1, a method 
with the features of Claim 4, and an apparatus with the features of Claim 6. 

Due to the fact that in accordance with the characterizing section of Claim 1, the 
bonding agent is made of an adhesiveness medium, introduced at least on the other side of the 
adhesive closure part, preferably in the form of fluorine, there is a very firm bonding between 
the adhesive closure part treated in this way and the pertinent foam material, which is difficult 
to loosen, so that with it, a reliable long-term bonding is produced between the adhesive 
closure part and the later foam body to good bonding values with the foam material on the 

adhesive closure part. 

For a specialist in the field of adhesive closures and foaming technology, it is 
surprising that by the application of the adhesiveness medium on the adhesive closure part, a 
better bonding to the foam material is attained than by means of a known noose-like fabric, 
which requires a certain expenditure of effort and thus is cost-intensive in production and in 
which the nooses spatially penetrate and push forward far into the foam material. Instead of a 
mechanical hooking of looped or noose-like material with the foam, an adhesion to the foam 
material is produced by means of the individually introduced adhesiveness medium during its 
production with heat and pressure, which leads to higher strength values with the desired 
bonding. 

If fluorine is used as the gaseous adhesiveness medium to be introduced, preferably 
with adhesive closure parts made of polyolefin material, the hydrogen atoms fixed on the 
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Claims 

1. Adhesive closure part, in particular, for foamed upholstery parts of vehicle seats 
during their production, with adhesive elements (10) on one side for bonding with 
corresponding adhesive elements of another adhesive closure part [and] with the formation of 

5 an adhesive closure and with a bonding agent on the other side of the adhesive closure part 
for producing a bonding with the pertinent foam material, characterized in that the bonding 
agent is made of an adhesiveness medium applied on the other side of the adhesive closure 
part. v : ' v < 

2. Adhesive closure part according to Claim 1, characterized in that the adhesiveness 
1 0 medium is fluorine. 

3. Adhesive closure part according to Claim 1 or 2, characterized in that it is made of 

a polyolefin material. 

4. Method for the production of an adhesive closure part according to one of Claims 1 
to 3, characterized in that the fluorine is applied in gaseous form in a nitrogen atmosphere. 

15 5. Method according to Claim 4, characterized in that the introduction, with 

continuous or discontinuous operation is undertaken with 3% fluorine at room temperature or 
10% fluorine at 40°-50°C and 650 mbar in each case. 

6. Apparatus for carrying out the method according to Claim 4 or 5, characterized in 
that the adhesive closure parts are exposed to the fluorine-nitrogen gas atmosphere in a 

2 0 reduced pressure chamber (12). 

7. Apparatus according to Claim 6, characterized in that it has a connecting site 16 for 
a discharge pump and an entry (1 8) and an exit (20) for the untreated and for the fluorine- 
treated adhesive closure part. 



-7- 
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E INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM 
GEBIET DES PATENTWESENS 



PCT 



REC'D 1 3 OCT 2000 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER PRUFU NffiffflcniC I I T prT 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 



Aktenzeiehen des Anmelders oder Anwalts 
40rdb/1 28472 


siehe Mitteilung iiber die Ubersendung des internationalen 
WEITERES VORGEHEN vorlaufigen Priifungsbericht (Formblatt PCT/1PEA/416) 


Internationales Aktenzeiehen 
PCT/EP98/03046 


Internationales Anrr\e\dedatoim(Tag/Monat/Jahr) 
22/05/1998 


Prioritatsdatum (Tag/Monat/Tag) 
22/05/1998 



A44B18/00 



Anmelder 

GOTTLIEB BI NDER GMBH & CO. et al. 

1 Dieser internationale vorlauf ige Priifungsbericht wurde von der mit der Internationale vorlaufigen Prufung beauftragte 
Behorde erstellt und wird dem Anmelder gemaB Artikel 36 ubermittelt. 



2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 5 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 



AuBerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handelt es sich urn Blatter mit Beschreibungen, Anspruchen 
und/oder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor 
Behorde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichthnien zum PCT). 



Diese Anlagen umfassen insgesamt 5 Blatter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 



II 


□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 


El 


VI 


□ 


VII 


□ 


VIII 


□ 



Grundlage des Berichts 
Prioritat 

Keine Erstellung eines Gutachtens fiber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbarkeit 
Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 

Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderische Tatigkeit und der 
gewerbliche Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

Bestimmte angefuhrte Unterlagen 

Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 



Datum der Einreichung des Antrags 
06/03/1999 


Datum der Fertigstellung dieses Berichts 

;1 1. io. oo 


Name und Postanschrift der mit der internationalen vorlaufigen 
Prufung beauftragten Behorde: 

Europaisches Patentamt 

D-80298 Munchen 

Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 
Fax; +49 89 2399 - 4465 


Bevollmachtigter Bediensteter s<&*s*$s. 

Schmitter, B V\ ^ JJ 

Tel. Nr. +49 89 2399 2123 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Deckblatt) (Januar 1994) 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeich n PCT/EP98/03046 



I. Grundlage des Berichts 

1 Dieser Bericht wurde erstellt auf der Grundlage (Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt auf sine 

A^U hmvorgelegt "ursprunglich emgereicht undsmdihm 

nicht beigefugt, weil sie keine Anderungen enthalten.)-. 

Beschreibung, Seiten: 

2 4-8 ursprungliche Fassung 

1 ,3 f 3a eingegangen am 05/08/2000 mit Schreiben vom 04/08/2000 



Patentanspruche, Nr.: 

1d6 eingegangen am 05/08/2000 mit Schreiben vom 04/08/2000 



Zeichnungen, Blatter: 

1 ursprungliche Fassung 



2. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unteriagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

3 □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden da diese aus den 
angegeblnen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt .n der ursprunghch 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)): 



4. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder I- VIII, Blatt 1) (Januar 1994) 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/EP98/03046 



V. Begriindete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuh it, der erfinderisch n Tatigk it und der 
gewerblichen Anwendbarkert; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit(N) Ja: Anspruche 1-6 

Nein: Anspruche 

Erf inderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 1 -6 

Nein: Anspruche 

Gewerbliche Anwendbarkert (GA) Ja: Anspruche 1-6 

Nein: Anspruche 



2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder l-VIII. BIatt2) (Januar 1994) 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



Internationales Aktenzeichen PCT/EP98/03046 



Sektion V 

Es wird auf die folgenden Dokumente verwiesen: 
D1 .. EP-A-0 809 952 
D2 .. EP-A-0 754 416 

1 . Anspruch 1 geniigt hinsichtlich Neuheit, erfinderischer Tatigkeit und gewerblicher 
Anwendbarkeit den Erfordernissen des Artikels 33(2) bis 33(4) PCT. 

2. Da in keiner der im Recherchenbericht zitierten oder in der 
Beschreibungseinleitung gewurdigten Druckschriften die Merkmale des 
unabhangigen Anspruchs 1 in ihrer Gesamtheit angegeben sind, ist der 
Gegenstand des Anspruchs 1 neu. 

3. Jedes Dokument D1 und D2 offenbart ein HaftverschluGteil nach dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1 . 

Der Gegenstand des Anspruchs 1 unterscheidet sich daher von diesem 
bekannten HaftverschluGteil dadurch, daG Fluor in das HattverschluGmaterial 
eingebracht ist. 

Die mit der vorliegenden Erfindung zu losende Aufgabe kann somit darin gesehen 
werden, daG ein verbessertes Haftverhalten erreicht wird. 

Aus den im Recherchenbericht genannten Druckschriften erhalt der Fachmann 
keine Anregung, bei einer Vorrichtung gemaG D1 oder D2, Fluor anzuwenden. 

Diese Gestaltung resultiert aus einem Schritt, der keine schliissige Weiterbildung 
des zitierten Standes der Technik darstellt. 

Die Kombination gemaG Anspruch 1 beruht daher auf einer erfinderischen 
Tatigkeit. 

4. Der Gegenstand des Anspruchs 1 ist funktionsfahig und herstellbar und gilt daher 
auch als gewerblich anwendbar. 



FormWatt PCT/Beiblatt/409 (Blatt 1) (EPA- April 1997) 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/EP98/03046 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



Die Anspruche 3 und 5 beziehen sich auf das Verfahren zum Herstellen eines 
HaftverschluBteil nach Anspruch 1 bzw. auf die Vorrichtung zum Durchfuhren de 
Verfahrens nach Anspruch 3 und erfullen ebenfalls die Erfordemisse hinsichtlich 
Neuheit, erfinderischer Tatigkeit und gewerblicher Anwend.barkeit des Artikels 
33(2) bis (4)PCT. 

Die Anspruchen 2,4,6 sind bzw. vom Anspruch 1,3,5 abhangig und erfullen dami 
ebenfalls die Erfordemisse des PCT in bezug auf Neuheit und erfinderische 
Tatigkeit. 



Formblatt PCT/Beiblatt/409 (»att2) (EPA- April 1997) 
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Haftverschlu&teil und Verfahren zum Herstellen desselben sowie Vorrich- 
tung zur Anwendung des Verfahrens 



Die Erfindung betrifft ein HaftverschluSteil, insbesondere zum Einschaumen 
bei Polsterteilen von Fahrzeugsitzen bei deren Herstellung, mit Haftelemen- 
ten auf der einen Seite zum Verbinden mit korrespondierenden Haftelemen- 
ten eines anderen HaftverschluBteils unter Bildung eines Haftverschlusses 
und mit einem Verbindungsmittel in der Art eines Haftmediums auf der an- 
deren Seite des HaftverschluSteils zum Herstellen einer Verbindung mit 
dem jeweiligen Schaummaterial. Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren 
zum Herstellen eines dahingehenden Haftverschluftteils sowie eine Vorrich- 
tung zur Anwendung des Verfahrens. 

HaftverschluBteile in allgemeiner Form sind durch die EP 0 612 485 be- 
kannt, wobei das HaftverschluBteil in einer Einschaumform derart eingelegt 
ist, da& die 



GEANDERTES BLATT 



I 



AllS PAGE BLANK tusevo) 



128472 



* 



H aftversch I u Btei I en und Schaummaterial kommt es insbesondere bei Dau- 
erbeanspruchungen zu einem Losen der Verbindung und das Haftver- 
5 schluBteil reiBt aus dem Schaummaterial aus, was insgesamt zum Un- 
brauchbarwerden des gesamten Bauteils, beispielsweise in Form eines 
Fahrzeugsitzes oder einer Schleifscheibenaufnahme fuhren kann. 

Durch die EP-A-0809 952 ist ein gattungsgemaBes HaftverschluBteil be- 

10 kannt, das aus einem biologisch abbaubaren Kunststoffmaterial besteht. Die 
einzelnen Haftelemente sind bei der bekannten Losung aus einander be- 
nachbart gegenuberliegenden Doppelhakenelementen gebildet, die auf ih- 
rer dem bandartigen HaftverschluBteil zugewandten Seite jeweils eine Ver- 
starkungsrippe aufweisen. Auf der anderen Seite des HaftverschluBteils ist 

1 5 als Verbindungsmittel ein Medium angeordnet in Form eines wasserlosli- 
chen, harzartigen Materials, das nach Eindringen von Wasser eine Art sepa- 
rate Klebstoffschicht auf dem HaftverschluKmaterial ausbildet, ohne daB 
hierbei die biologische Abbaubarkeit des gesamten H aftversch I usses in Fra- 
ge gestellt wird. Das Anbringen einer eigenstandigen Klebstoffschicht als 

20 Haftmedium auf der den Haftelementen abgekehrten Seite des Haftver- 
schluSteils ist auch Gegenstand der EP-A-0754 416. Der dahingehende 
Klebstoffauftrag als Haftmedium erfolgt bei dieser bekannten Losung uber 
ein Beschichtungsverfahren. Es hat sich gezeigt, daB unabhangig von der 
Auswahl des Klebstoffmittels als Haftmedium dennoch keine gute Verbin- 

25 dung zwischen HaftverschluBteil und Schaummaterial zustande kommt und 
daB insbesondere bei der spateren Beanspruchung des Schaummaterials es 
zu einem AusreiBen und mithin zu einem Losen der Verbindung zwischen 
HaftverschluBteil und Schaummaterial kommt. 

- 3a 

GEANDEKi ES BLATT 



Ik**® 



128472 




- 3a - 

Ausgehend von cliesem Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, ein HaftverschluBteil derart weiter zu verbessern, daB eine siche- 
re und hochfeste Verbindung zwischen dem HaftverschluBteil und dem 
5 jeweils eingesetzten Schaummaterial erreichbar ist. Des weiteren liegt der 
Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen eiines da- 
hingehenden HaftverschluSteils zur Verfugung zu stellen sowie eine Vor- 
richtung zur Anwendung dieses Verfahrens. Eine dahingehende Aufgaben- 
stellung lost ein HaftverschluBteil mit den Merkmalen des Anspruches 1, 
10 ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruches 3 sowie eine Vorrichtung 
mit den Merkmalen des Anspruches 5. 

Dadurch, daB gemaS dem kennzeichnenden Teil des Anspruches 1 das 
Haftmedium Fluor ist, kommt es zwischen dem derart behandelten Haftver- 
schluBteil und dem jeweiligen Schaummaterial zu einer hochfesten Verbin- 

1 5 dung, die nur schwer losbar ist, so daB sich damit auch langfristig eine si- 
chere Verbindung zwischen dem HaftverschluBteil und dem spateren 
Schaumkorper ergibt. Durch das Haftmedium, das in das HaftverschluBteil 
eindringt und derart in dieses eingebracht ist, wird am HaftverschluBteil 
eine oberflachenselektive chemische Reaktion erzeugt, die zu den guten 

20 Verbindungswerten mit dem Schaummaterial fuhrt. Dabei ist gegenuber 
den bekannten Losungen das Haftmedium nicht als eine Art Klebeschicht 
separat auf das HaftverschluSmaterial aufgebracht, sondern eingelagerter 
Bestandteil des Haftverschlusses. 

Es ist fur einen Fachmann auf dem Gebiet der HaftverschluB- und der Ein- 
25 schaumtechnik uberraschend, daB er durch Einbringen eines gasformigen 
Haftmediums auf dem HaftverschluBteil eine bessere Anbindung an das 
Schaummaterial erreicht als mittels der bekannten Schlingenware oder mit- 
tels ublicher Klebstoffe, die aufwendig und mithin kostenintensiv herzustel- 
len sind und bei der beispielsweise die Schlingen raum- - 4 - 
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Patentanspruche 

1 . HaftverschluSteil, insbesondere zum Einschaumen bei Polsterteilen von 
Fahrzeugsitzen bei deren Herstellung, mit Haftelementen (10) auf der 
einen Seite zum Verbinden mit korrespondierenden Haftelementen ei- 
nes anderen HaftverschluBteils unter Bildung eines Haftverschlusses und 
mit einem Verbindungsmittel in der Art eines Haftmediums auf der an- 
deren Seite des HaftverschluBteils zum Herstellen einer Verbindung mit 
dem jeweiligen Schaummaterial, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Haftmedium in das HaftverschluBmaterial selbst eingebracht ist und daB 
das Haftmedium aus Fluor besteht. 

2. HaftverschluBteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB es aus 
einem Polyolefinmaterial gebildet ist. 

3. Verfahren zum Herstellen eines HaftverschluBteils nach Anspruch 1 
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das Fluor gasformig in einer Stick- 
stoffatmosphare aufgebracht wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Eintrag 
bei kontinuierlichem oder diskontinuierlichem Betrieb mit 3 % Fluor bei 
Raumtemperatur bzw. 10 % Fluor bei 40° - 50°C und jeweils 650 mbar 
vorgenommen wird. 

5. Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens nach Anspruch 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB in einer Unterdruckkammer (12) die Haft- 
verschluSteile der Fluor-Stickstoff-Gasatmosphare ausgesetzt sind. 



GEANDEflTES BLATT 



# 



40rdb/128^ : 



10 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB sie eine 
AnschluGstelle (16) fur eine Abzugpumpe aufweist sowie einen Eingang 
(18) und einen Ausgang (20) fur das unbehandelte bzw. fur das mit Flu- 
or behandelte HaftverschluBteil. 
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Der Unterzeichnete beantragt, daS die vorliegende 
Internationale Anmeldung nach dem Vertrag uber die 
internationale Zusammenarbeit auf dem Gebiet des 
Patentwesens behandelt wird. 



Vom Anmeldeamt auszufulien 



PCT/EP 98/030^6 

Internationales Aktenzeichen - 



Internationales Anmeldedatum 2 2 MAY 1998 



EUROPEAN PATENT OFFICE . 
PCT INTERNATIONAL APPLICATION 
Name des Anmeldeamts und "PCT International Application" 



Aktenzeichen des Anmelders oder Anwalts (falls jewiinscJit) 
(max. 12 Zeichen) 40r db/ 1 284> 2j 



Us sewiinscju} 



4 



Feld Nr. I BEZEICHNUNG DER ERFINDUNG 

a ! f tverschluBteil uhd Verfahren zum Herstellen desselben 

owie Vorrichtung z-ur— Anwendun g He? Verf abr-©4vs 

Feld Nr. II ANMELDER" 



Name und Anschrift* (Familienname. Vomame; beijurisiischenPersonen\vllstandigeamtlicheBezeichutng, 
Bei derAnschrift sind die Postleitzahl und der Same des Staats anzu§eben.) 

Gottlieb Binder GmbH & Co, 
Bahnhofstr. 19 
>-71088 Holzgerlingen DE 


1 1 Diese Person ist 
1 — ' gleichzeitig Erfmder 


Telefonnr: i 


Telefaxnr.: 


Femschreibnr.: 


Staatsansehorigkeit (Staat): 

DE 


Sitz oder Wohnsitz (Staat): 

DE 


Diese Person istAnmelder r~— I alleBestim- Pvl alle Besttmmungsstaaten mil Ausnahme | 1 nurdie Yereinigten 1 | die imZusatzfeU 
fiirfolgendeStaaten: | | mungsstaaten 1 A 1 der VereinigtenlScaaten von Amerika j | Staaten von Amerika | | angegebenenStaaten 


Feld Nr. Ill WEITERE ANMELDER UND/ODER (WEITERE) ERFINDER 


Name und Anschrift: (Familienname, Vomame; beijuristischenPersonen\vllstandigeamtlicheBezeichnung. 

Bei der Anschrift sind die Postleitzahl und der Same des Staats anzugeben) 

SCHULTE, Axel 
Karlstr. 12 
-71088 Holzgerlingen 

DE 


Diese Person ist: 
| | nur Anmelder 

|X~| Anmelder und Erfinder 

| I nur Erfmder (Wird dieses Kas:chcr, 
1 — 1 angekrettzt, so sind die nachstehenM't; 
Angaben nichtnotig.) 


Staatsangehorigkeit (Staat): 


Sitz oder Wohnsitz (Staat): 

DE 


Diese Person ist Anmelder i | alleBestim- I 1 alle Besttmmungsstaaten mil Ausnahme I nurdie Yersinigten 1 1 die im Zusatztek! 
fiirfolgendeStaaten: | | mungsstaaten | I der Vereinigten'Staaten von Amerika t±k_J Staaten von Amerika | | angeeebenen Sia.it. r. 


| | Weitere Anmelder und/oder (weitere) Erfmder sind auf einem Fortsetzungsblatt angegeben. 


Feld Nr. IV ANWALT ODER GEMEINSAMER VERTRETER; ZUSTELLANSCHRIFT 



Die folgende Person wird hiermit bestellt/ist bestelk worden, urn fur den (die) Anmelder 
vor den zustandigen internationalen Behorden in folgender Eigenschaft zu handeln als: 



Anwa't 



j — j gemeinsamer 



Vertreter 



Name und Anschrift 



: ( Familienmmte, Vomame; beijuristischen Personen xvliiumdi^aintlidu' Bezeichmmg. 
Bei derAnschrift sind die Postleitzahl und der Same des ShUus anzugeben. t 



Bartels und Partner 
Lange Str. 51 
0-70174 Stuttgart DE 



Tiiifor..-:.: 

0711 / 22. 10 91 



Te!e:"i\r.r.: 

0711 / 226 8780 



F;--::-r; 



□ 



Dieses Kasrchen ist anzukreuzen, wer.n kein An'.val: cd-:v g;mii:is: 
eine spezielle Zusiellanschrift angegeben ist. 



■ \"'jr r .riirr be>te!'. 



■ dessen im obi£en 'rV. 



Forniblat: PCT/RO/101 (Blatt 1) (5. Juli 1994; Nachdruck Jul: 1*?5; 



5:V/is' A::r>. "<:m^n diesetn An:rag:\;\ 



1»* 



m- 



'CT/EP9 8 / 0 3 0 46 



s Blatt ftr. 



Feld Nr. V BESTIMMUNG VON STAATEN 



Die folgenden Bestimmungen nach Regel 4.9 Absatz a werden hiermit vorgenommen (bitte die entsprechenden Kauchen ankreuzen; wenigstew 
tin Kmtchen mufi angekreuzt werden): 

Regionales Patent 

i— | AP ARIPO-Patent: KE Kenia, MVV Malawi, SD Sudan, SZ Swasiland, UG Uganda und jeder weitere Staat, der 
^— ' Vertragsstaat des Harare-Protokolls und des PCT ist 

SEP Europaisches Patent: AT Osterreich, BE Belgien, CH und LI Schweiz und Liechtenstein, DE Deutschland. 
DK Danemark, ES Spanien, FR Frankreich, GB Vereinigtes Konigreich, GR Griechenland, IE Irland, IT Itahen. 
LU Luxemburg, MC Monaco, NL Niederlande, PT Portugal, SE Schweden und jeder weitere Staat, der Venragsstaat 
des Europaischen Patentubereinkommens und des PCT ist 

□ OA OAPI-Patent: BF Burkina Faso, BJ Benin, CF Zentralafrikanische Republik, CG Kongo, CI Cote dTvoire. 
CM Kamerun, GA Gabun, GN Guinea, ML Mali, MR Mauretanien, NE Niger, SN Senegal, TD Tschad, TG Togo 
und jeder weitere Staat, der Vertragsstaat der OAPI und des PCT ist (falls eine andere Schutzrechtsart oder ein sonstiges 
Verfahren gewUnscht wird, bitte attf der gepimkteten Lime angeben) ■ 

Nationales Patent £/a/fc«n*fl^ 

Q AM Armenien • • □ MD Republik Moldau 

□ AT Osterreich □ MG Madagaskar 

□ AU Australien □ MN Mongolei 

□ BB Barbados □ MW Malawi 

Q BG Bulgarien □ MX Mexiko 

0 BR Brasilien □ NO Norwegen 

Q BV Belarus □ NZ Neuseeland 

CA Kanada [2 PL Polen 

Q CHundLI Schweiz und Liechtenstein □ PT Portugal 

|3 CN China Q RO Rumanien 

g| CZ Tschechische Republik □ RU Russische Federation 

Q DE Deutschland □ SD Sudan 

DK Danemark □ SE Schweden 

□ EE Estland □ SG Singapur 

□ ES Spanien □ SI slovvenien 

□ FI Finnland □ SK Slowaket 

Q GB Vereinigtes Konigreich □ TJ Tadschikistan 

GE Georgien TM Turkmenistan 

| | HU Ungarn EH TT Trinidad und Tobago 

□ IS Island □ UA Ukraine 

Jg] JP Japan □ UG Uganda 

|~~] KE Kenia ^ US Vereinigte Staaten von Amerika 

[ | KG Kirgisistan 

Q KP Demokratische Volksrepublik Korea Q UZ Usbekistan 

Q VN Vietnam 

[X] KR Republik Korea 

□ t- 7 ^ h t Kastchen fur die Bestimmuns von Staaten (fur die Zwecke eine< 
Kasacnstan nationalen Patents), die dem PCT nach der Veroffentlichuru 

| | LK Sri Lanka dieses Formblatts betgetreten sind: 

□ LR Lib ^* SI .T.E...lur.kei 

□ LT Litauen □ 

□ LU Luxemburg : . . □ 

□ LV Lettland □ ' 



Zusiitzlich zu den oben genannten Bestimmungen nimnu der Anmetder nach Regel 4.9 Aoiz-z b auch alle anderen na*h t'.v:v 

PCT zuUUsigen Bestimmungen vor mit Ausnahme der Be-itimmunj von ' 

D.-r AnmeLler erkliirt, daG diese zusatzlichen Bestimiv.ungen nu^r i.L*;n Vorbehalt einer Ber.j:i:ur.L T stehen und jede zusu'.z!:- ' 
| tt^iimmung. die \or Ablaut' von 15 Monaten ab dem Pri,>ri:a;>wlatum r.i-.-h*. bestiitigt wurJ;. r.j;h Ablauf dieser Frist aS \ .- 
: A:::V:^J^v.uruckcenomiv.en^ Ei^hi^uhwrS!:::^' . :■: .:,\::^eBsswx::i:tn>G!U^r.': 

i • ' 1. ;C>!:> tL r B^iauniuui- und dtr Brttitiwighthifrr. />.'/ 8a:&:.::-' >>::,: : v:>: A : '-Akwi mtwrJu: 1 -' :\ ■ 7 " ■: '.v: 15 Shr.aen emgiiwr.. 

i : : — : : ■ 

Fonnb!:::; PCT/RO/101 (Bluet 2) (Juli 1995) Siehe Arjwk:ui$en zu diesem Antragsj-jn 



# 



PCT/n*9 8/;0 3 0 46 



BfrttNr. 



Feld Nr. VI PRIORITATSANSPRUCH * 



Weitere Prioritatsanspruche sind im Zusatzfela angegcben. [ | 



Die Prioritat der folgenden friiheren Anmetdung(en) wird hiermit beansprucht: 



Staat 

(Anmelde- oder Bestimmtmgsstaat 
der Anmeldung) 



Anmeldedatum 
(Tag/Monat/Jahr) 



Aktenzeichcn 



Anmeldeamt 
(nur bei regionaler oder 
Internationale r Anmeldunz) 



(U 



(3) 



DiesesKastchenankrett:en t \mndiebe2taub^ 

Anmeldeamt ist (eine Cebuhr kannverlangtwerden): . ■ „.,/% 

□ Das Anmeldeamt wird hiermit ersucht, eine beglaubigte Abschrm der ooen in Zeile(n) — — 
bezeichneten friiheren Anmcldung(en) zu erstellen und dem Internationaleri BUro zu tibermitteln. 



Feld Nr. VII INTERNATIONALE RECHERCHENBEH5RDE 



Wahl der Internationaleri Recherchenbehorde (ISA) (Sind zwei oder mehr Internationale 
Recherchenbehdrdenfirdie intemationale Recherche zustdndigjst der Name der Behdrdeanzugeben, 

die die Internationale Recherche durchfiilirensoll; Zweibuchstaben-Code geniigt): ISA / — 

Friihere Recherche: Auszufiillen, wenn eine Recherche (intemationale Recherche, Recherche internatbncler Art odersonstige Recherche) bereits 
bei der internationalen Recherchenbehdrde beantragt oder von ihr durchgefuhrt worden ist unddiese Behdrde nun ersucht wtrddie h «^™"^ 
Recherche soweit wie moglich aufdie Ergebnisse etner solchen friiheren Recherche zu stutzen Die Recherche oder der Recherchenantrag ist durch 
Angabe der betrejfetiden Anmeldung (b^deren Ubersetzung)oderdesRecherchenantragszubezeichneru 

Staat (oder regionales Amt): Datum (Tag/Monat/Jahr) : Aktenzsichen: 



Feld Nr. VIII KONTROLLISTE 



Diese intemationale Anmeldung umfaCt: 


l.Antrag : 


3 


Blatter 


2. Beschreibung : 


8 


Blatter 


3. Anspruche : 


2 


Blatter 


4. Zusammenfassung : 


1 


Blatter 


5. Zeichnungen : 


1 


Blatter 


Insgesamt 


15 


Blatter 



Dieser internationalen Anmeldung liegen die nachstehend angekreuzten Unterlagen bei: 

1 I I Unterzeichnete gesonderte 5 fTl B latt furdie GebUhrenberechnung 
I I Vollmacht L_£J 

der allgemeinen 6. 



□ Kopie i 
Vollmacht 



□ Gesonderte Angaben zu hinter- 
lesten Mikroorganismen 



3 I — I Bearunduns fur das Fehlen 7. I I Sequenzprotokolle fur Nucleotide 

I I defUnterschrift ' — * und'oder Aminosauren (Diskette) 

4. I I Priontatsbeleg(e) (durch 8. I I Sonstiee (einzeln aujjiihren): 

I J die Zetlenmtnimer von tela l — I 

AV. VI kennzekhnen): 



Abbildung Nr. ■ T l'f|J der Zeichnungen (falls vorhanden) soli mit der Zusammenfassung virofrentlicht werden. 



Feld Nr. IX UNTERSCHRIFT DES ANM ELDERS ODER DES ANWALTS 



Der Name jeder imterzeichnenden Person ist neben der Unterschrift zu wiederholen, und es ist anzugeben, sofem sich dies nicht eindeutig aus dem Antra? 
ergibt, in welcherEigenschafidie Person unterzekhnet. 

Patentanw&At 




1. Datum des tatsachlichen Einganes dieser 
internationalen Anmeldung: 



Vom Anmeldeamt auszufiillen 
2 2 MfiV 1Q 



3. Geandertes Eingangsdatum aufgrund nachtriiglich, jedoch 
frUtgerecht eingegangener Unterlagen oder Zeichnungen 
zur VervollsUinSigung dieser internationalen Anmeldung: 



'1 2. 05. 98 



4. Datum des fristgerechten Eingangsderangeforderten 
Richtigstellungen nach Artikel 11(2) PCT: 



2. Zeichr.unser. 



einge- 

cancii 



□ 



nicht ei;:- 
gegangen 



5. Vcm Anmelder benannte 

Internationale Recherchenbehorde: 



ISA/ 



6. I | Cbermittluns de> Richirchenexernplars bis zu 
I I Zahluns der*R;:h^;herigebuhr autgeschobe;; 



. Von lr.erTu:br..i!er. BUro ^;:i:i:fu!!en < 



l:ti.M-na*.iona!e;: Biiro: 



Formula:: FCT/RO/101 (letztes BlutO (Januar 1994; Nachdrucfc Juli 1995; 



Siehe Ar.r.i*kunger. •« diesem Antragsjo- 



t 



<3P 



o 



PATENT COOPERATION TRI^Y 

PCT 

INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 

(PCT Article 36 and Rule 70) 



Applicant's or agent's file reference 
40rdb/l28472 


See Notification of Transmittal of International 
FOR FURTHER ACTION p re|iminar y Examination Report (Form PCT/IPEA/416) 


International application No. 


International filing date (day/month/year) 


Priority date (day/month/year) 


PCT/EP98/03046 


22 May 1998 (22.05.98) 


22 May 1998 (22.05.1998) 


International Patent Classification (IPC) or national classification and IPC 




A44B 18/00 






Applicant 


GOTTLIEB BINDER GMBH & CO. 





This international preliminary examination report has been prepared by this International Preliminary Examining 
Authority and is transmitted to the applicant according to Article 36. 



2. This REPORT consists of a total of . 



. sheets, including this cover sheet. 



\7| This report is also accompanied by ANNEXES, i.e., sheets of the description, claims and/or drawings which have 
been amended and are the basis for this report and/or sheets containing rectifications made before this Authority 
(see Rule 70.16 and Section 607 of the Administrative Instructions under the PCT). 



These annexes consist of a total of _ 



sheets. 



This report contains indications relating to the following items: 
j [Xl Basis of the report 
Priority 

Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicability 
Lack of unity of invention 

Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 

Certain documents cited 
Certain defects in the international application 
Certain observations on the international application 



II 


□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 




VI 


□ 


VII 


□ 


VIII 


□ 



Date of submission of the demand 

06 March 1999 (06.03.99) 


Date of completion of this report 

11 October 2000 (11.10.2000) 


Name and mailing address of the IPEA/EP 
Facsimile No. 


Authorized officer 
Telephone No. 



Form PCT/IPEA/409 (cover sheet) (January 1994) 
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INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



ernational application No. 

PCT/EP98/03046 



I. Basis of the report 



1 . This report has been drawn on the basis of (Replacement sheets which have been furnished to the receiving Office in response to an invitation 
under Article 1 4 are referred to in this report as "originally filed" and are not annexed to the report since they do not contain amendments.). 



| | the international application as originally filed. 

|^| the description, pages 2 > 4 ' 8 , as originally filed, 

pages , filed with the demand, 

pages 1,3,3a s filed with the letter of 

pages , filed with the letter of 



05 August 2000 (05.08.2000) 



the claims, 



Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 



1-6 



, as originally filed, 

, as amended under Article 19, 

, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
, filed with the letter of 



05 August 2000 (05.08.2000) 



the drawings, 



sheets/fig . 
sheets/fig _ 
sheets/fig _ 
sheets/fig _ 



, as originally filed, 
, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
, filed with the letter of 



2. The amendments have resulted in the cancellation of: 

I | the description, pages 

| | the claims. Nos. 



I I the drawings. sheets/fig 



| | This report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have been considered 
' ' — ' to go beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)). 



4. Additional observations, if necessary: 



Form PCT/IPEA/409 (Box I) (January 1994) 
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INTERNATIONAL PREHMINARY EXAMINATION REPORT 



frnational application No. 
PCT/EP 98/03046 



V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 



1. Statement 

Novelty (N) 

Inventive step (IS) 
Industrial applicability (IA) 



Claims 
Claims 

Claims 
Claims 

Claims 
Claims 



1-6 



1-6 



1-6 



YES 
NO 
YES 
NO 

YES 
NO 



Citations and explanations 

This report makes reference to the following documents: 
Dl: EP-A-0 809 952 
D2: EP-A-0 754 416 



1. Claim 1 meets the requirements of PCT Article 33(2) 
to (4) with regard to novelty, inventive step and 
industrial applicability. 



2. Since none of the documents acknowledged in the 
introductory part of the description or cited in the 
search report shows all the features of independent 
Claim 1, the subject matter of Claim 1 is novel. 

3. Both Dl and D2 disclose an adhesive closing part 
according to the preamble of Claim 1. 



The subject matter of Claim 1 differs from this 
known adhesive closing part in that fluorine is 
added to the adhesive closing material. 

The problem to be solved by the present invention 
can therefore be considered that of achieving 
improved adhesive behavior. 



Form PCT/IPEA/409 (BoxV) (January 1994) 
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bmational application No. 

INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT / £p 98 / 0 3046 



The documents cited in the search report give a 
person skilled in the art no inducement to use 
fluorine in the device according to Dl or D2 from. 

This configuration results from a step that is not a 
logical development of the cited prior art. 

The combination according to Claim 1 therefore 
involves an inventive step. 

4. The subject matter of Claim 1 can be made and used 
and is therefore also industrially applicable. 

5. Claims 3 and 5 relate to the method for producing an 
adhesive closing part according to Claim 1 and the 
device for carrying out the method according to Claim 
3, respectively, and therefore also meet the 
requirements of PCT Article 33(2) to (4) with regard 
to novelty, inventive step and industrial 
applicability. 

6. Claims 2, 4 and 6 are dependent on Claims 1, 3 and 5, 
respectively, and therefore also meet the PCT 
requirements with regard to novelty and inventive 
step . 



Form PCT/IPEA/409 (Box V) (January 1994) 
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ATENT COOPERATION TREATY 



WQ 99/60879 / 
PCT/£P98/0304i 



From the INTCRNATIONAL BUREAU 



PCT 



NOTICE INFORMING THE APPLICANT Or THE 
COMMUNICATION OF THE INTERNATIONAL 
APPLICATION TO THE DESIGNATED OFFICES 

(PCT Rule 47.1 (n), first sentence) 



To; 



BARTELS UND PARTNER 
Lange Strasse 51 
0-70174 SLultyart 
ALLEMAjGNE^ — 

.IftDEZ. 



rr 



1999 



Date, of mailing iday/monTh/yeer) 
02 December 1999 (02.12.99) 






Applicant 1 ! or agont'c file roferonoo 

40rdb/1 28472 


IMPORTANT NOTICE 


international application No. International filing date id-ay/month/yearl 
PCT/EP98/03046 22 May 1 998 (22.05.98) 


Priority date (riay/mnnTh/vesr) 


Applicant 

GU 1 1 LIEB BINDER GMBH & CO. At al 



1. Nuriue is heieby given ihot the International Bureau has communicated, as provioed in Amcie 20, the international application 
to the following designated Offices on the date indicated above as the date of mailing of this Notice: 

CN,EP,JP,KR,U$ 

In duwUance wiih Rule 47.1 (c), third sentence, tnose Offices will accept tne present Notice as conclusive evidence that 
me communication of tne international application has duly taken place on the date of mailing indicated above and no r.nnv 
ot the international application is required to be furnished bv the applicant to The designated fMfir*(?) 

1. Th« following 4*siQn?ted Offices have waived the requirement for euch a communication otthi? time: 

br.ca.cz.pl.tr 

The communication will be mode to those Officer only upon their request, furthermore, those Offices Ou muI require the 
applicant w furnish o copy of the international application {Rule 49,1(a-bis)). 

3. Enclosed with thic Notice is s copy of the international application os published by the International Oureau on 
0? neepmber 1999 (02.12.99) under No. WO 99/608^9 

REMINDER REGARDING CHAPTER II (Article 31{2)(a) and Rule 54.2) 

If the oppiicont wi3hcs to postpone entry into the national phase until 30 iiiuulhs (ur later in some Offices) from the priority 
date, a demand fgi iitioitioiiuitdt preliminary examination must be filed with the competent international Preliminary 
Examining Authority oefore The expiration of 1 9 months from the priority date. 

U is the applicant's sole responsibility to monitor the 1 9-month time limit. 

Nuie iiidi uniy on applicant who is a national or resident oT a PCT Contracting state wrucn is bound by Chapter ii has the 
right to file a demand for international preliminary examination. 

KtMINDtK REGARDING ENTRY INTO THF NATIONAL PHASE (Article 22 or 39(1)) 

If the aoolicant wishes to proceed with the international application in the national phase, he must, within 20 months 
or 30 months, nr later in enma Offices, perform the acts referred to therein before dach doeignated or clcotcd Office. 

For further important information on rhft time limits and sets to be performed for entering the national phaco, coo tho 
Annex to Porrp PCT/IB/301 (Notification of Receipt of Record Copy) and Volume H of the PCT Applicant's Guide. 



The Inlei national Bureau of WIPO 


Authorised officer 






34, chemin de$ Coiombettes 


J. 2ohra 




1211 Geneva 20. Switzerland 




Facsimile No. (11-22) 740.H.36 


Telephone No. (41-22) 338,63.36 




Form PCT/I6/308 (July 1996) 




2973826 



* 
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jnr Hh/128472 — 



International Application Number 
prT/FP98/03046_ 



PATENT COOPERATION TREATY 

PCT ; 



MINARY EXAMINATION REPORT 



ADO moNA^oCESS.NG ^ preliminary examination (Form 

■ pcT/lPEA/416) - 



122/05(19 98. 



^4B18/Q0 

AoDlicant _ , , 

qqjTLIEBBINDER^MBIIA^i^^ 
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PRELIMINARY INTERNATIONAL 
PY'AMINATION REPORT 




I. £asis of the report 

1 This report was prepared on the basis (substitute 
' to a request in accordance with Article 14 are cc 
submitted" and are not enclosed with it because 



pages that were submitted to the receiving office in response 
cohered in the scope of this report to be "originally 
the'yido not contain any changes): 



Description, pages: 



2,4-8 
1,3, 3a 



original version 
received on August 5, 



2000 



Patent claims, No.: 

1.6 received on August 5, 

Drawings, sheet: 
1 original version 

On the basis of the changes, the following 



2C0O 



□ Description, 

□ Claims, 

□ Drawings, 



pages: 

No.: 

Sheet: 



3 Q This report was prepared without 
of the authority for the indicated i 
version originally submitted (Rules 

4. Other comments: 



i I 



Tr ^™ a 1 ref. no. PCT/EP98/03046 



! 



i ,' 



with letter of 



with letter of 



August 4, 2000 



August 4, 2000 



documents mo longer apply: 



consideration (of some) of the changes, because in the opinion 
r sks'ons these changes go beyond the disclosure content in the 



70.2(c)): 



i 
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PRELIMINARY INTERNATIONAL 
£XAMlNAriON_REPORT_ 



RaLPHMCEL Rui 



; inteinatioi^ 



■* Jdik asm with respect to the newness, inventive activity, 



1. Determination 
Newness (N) 

Inventive activity (ET) 



Yes: Claims 1-6: i: 
No: Claims ; j 1 

Yes: Claims l-o i v 
No: Claims ;!| 



2. Documents and statements 
see supplementary sheet 
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International reference no. PCT/EP98/03046 




Section V 

Reference is made to the following documents 

Dl .. EP-A-0 809 9S2 
D2 ..EP-A-0 754416 



c A ■ i «™ ri, m ..rii 33M of the PCT with respect to newness, inventive 
1. Claim 1 meets the requirements of Article 33(2) through 33tf) 
activity, and commercial applicability j • j 



the search report or mentioned 
3. Each document Dl and D2 discloses a fastening part 

Hence the object of Claim 1 differs from this known 
fastening material. 



in accordance with the preamble of Claim 1 . 
fastening part in that fluorine is introduced into the 



Hence the task to be resolved with the present invention can 
adhesive behavior. 

In the publications named in the search report, the specialist 
a device as in D 1 or D2. ,j • 

the ait. 



be seen in the achievement of an improved 
does not obtain any suggestion to use fluorine in 



Hence the combination in accordance with Claim 1 



4 based on an inventive activity. 



4. The objec. of Clata 1 is fnncional and m-acu^e ar.d hence i, i. considered .0 be con^iaUy 

applicable. ; !. I 

5. c*. 3 and 5 reia* .o .he 

PCT. j J, * | 

j . ' ' Vm,;«Ji i and? and thereby also meet the requirements 
6 Claims 2, 4, and 6 are respectively dependent uponClaim 1 , 3, and 5 and tnereoy 
of the PCT with respect to newness and inventive activity 

' i 
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!:1 

„ . ot 4 «n PROCESS FOR Trik MANUFACTURE OF SAME AS WELL AS 
"^^CFrmAFPL^ONOFTHEPROCESS. 

adhesive elects of another fastens f« . « fM ^^.f, 

infcer^ofafa^n^^^ 

manufacture of a fastening part to that effect as ; weii 



process. 



S - • .1 fnrm are known through EP 0 612 485, whereby the fastening 

Fastening parts in a general form are mown uuw 8 

part is laid in a foam form so that the z j j;: 



unusability of the entire component, for example in me sn P 

adapter • , i JiL FP-A-0809 952, which is composed of a 

A eeneral fastening part is known through Er-A vsvj 



application of an mdependent adhesive ayej ^ ^ ^ 

to a loosening of the connection between uie.tastemng p 

I !'t 

T^^^^Z^^^ bottom of 4jjpjt Mld cach following paBC '' 1 
» [Asterisks indicate missing page in German document] 



fastentng pan ^ ^ ^ Furtheomae the tnventton has the 

as a device for the application of this process. A task tote end « resolvedby a fastemng part 
it^oflml.aprocesswa.tofea^ofCUintS.andadevrcew.ththe 

Claim 1 it comes to a high-strength connection between tie fastemng par. so treated and the 
Z^ Z m «^k. between the fastening part and the later foam body Through the 

laid-in component of the fastening. 

through inaction of a gaseous adhesive medium on the fastemng pat. he can achrevea 
better link with the foam materia, thanb* means of me known loop* matenals or tough fce 

for example, ; (j , 



,! 
* 



I 



vehicle seats, with adhesive element (lOJon jhe one^de to connect wtt ™^ 
adhesive elements of another fastening p' art foWng i fastening and w,m a «~ *T » 

incorporated .nto me fastemng material ^and that the adhesive medium co^rsu of fluorme. 
a.Fasten.ngpa^maccordance^Claimlichatac.eri.edbymefact.ha.i.rsfonne.l 

from a polyolefln material, j ' ., rl . , nr , 

3 Process for the manufacture of a fastening part in accordance witb Claim 1 or 2, 
charactenzedby^e fact that the fluorine is applied in the form of a gas in a nitrogen atmosphere. 



J 



4. Process in accordance wr* Clam ?, cr. . ioom temperature or 10 

, . Devic* for ft. ~ ° flul^trogen gas a»osphere in a 

bythefacttl»ttliefa S temngpartsaiesul')^« 1K ' | 

low-pressure chamber. J: characte Ld by ,hefac.thati>hasaconnecnon 

, Device in accor^ , 4 (20) for ^ „ pan 

untreated or treated with fluorine. 
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VERTRA 



ER DIE INTERNATIONALE ZU AlMENARBEIT 

F DEM GEBIET DES PATENTWT5ENS 



PCT 

INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 

(Artikel 18 sowie Regeln 43 und 44 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwatts 

40rdb/128472 


WEITERES siene M itteilun 9 "ber die Ubermittlung des internationalen 

Recherchenberichts (Formblatt PCT/ISA/220) sowie, soweit 
VORGEHEN zutretfend, nachstehender Punkt 5 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP 98/03046 


Internationales Anmetdedatum 
(Tag/Monat/Jahr) 

22/05/1998 


(Fruhestes) Prioritatsdatum (Tag/Monat/Jahr) 


Anmelder 

GOTTLIEB BINDER GMBH & CO. et al . 



Dieser international Recherchenbericht wurde von der Internationalen Recherchen be horde erstellt und wird dem Anmelder gemSB 
Artikel 18 ubermittelt. Eine Kopie wird dem Internationalen Buro ubermitteit. 



Dieser international e Recherchenbericht umfaGt insgesamt _2_ 



. Blatter. 



|~Xl Dartiber hinaus liegt ihm jeweils eine Kopie der in diesem Bericht genannten Unterlagen zum Stand der Technik bei. 



1 . Q Bestimmte Anspruche haben sich als nichtrecherchierbar erwiesen (siehe Feld I). 

2. Q Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung(siehe Feld II). 

3. Q In der internationalen Anmeldung ist ein Protokoll einer Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz offenbart; die internationale 

Recherche wurde auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt, 

| | das zusammen mit der internationalen Anmeldung eingereicht wurde. 

| | das vom Anmelder getrennt von der internationalen Anmeldung vorgelegt wurde, 

| | dem jedoch keine Erkiarung beigefugt war, dafi der Inhalt des Protokolls nicht tiber den 

Offenbarungsgehait der internationalen Anmeldung in der eingereichten Fassung hinausgeht. 

| | das von der Internationalen Recherchenbehorde in die ordnungsgemSGe Form ubertragen wurde. 

4. Hinsichtlich der Bezeichnung der Erfindung 

|Y] wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 
| | wurde der Wortlaut von der Behorde wie folgt festgesetzt. 



5. Hinsichtlich der Zusammenfassung 

|Y] wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 

| | wurde der Wortlaut nach Regel 38.2b) in der Feld III angegebenen Fassung von dieser Behorde 

festgesetzt. Der Anmelder kann der Internationalen Recherchenbehorde innerhalb eines Monats nach 
dem Datum der Absendung dieses internationalen Recherchenberichts eine Stellungnahme vorlegen. 



6. Folgende Abbildung der Zeichnungen ist mit der Zusammenfassung zu verdffentlichen: 

Abb. Nr. 1 [x] wie vom Anmelder vorgeschlagen Q keine der Abb. 

| | weil der Anmelder selbst keine Abbildung vorgeschlagen hat. 
| | weil diese Abbildung die Erfindung besser kennzeichnet. 



Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 1) (Juli 1992) 
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Hammer, Pavel, 72116 Mossingen, DE 


DE 






® Entgegenhaltungen: 


@ Vertreter: 


WO 94 29 070 


H. Bartels und Kollegen, 70174 Stuttgart 


WO 9423 610 
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Die folgenden Angafoen sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Rationelles Verfahren zur Herstellung eines HaftverschluBteils aus thermoplatischem Kunststoff 

@ 1. Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines HaftverschluSteiles mil einstuckig mit einem Trager 
ausgebildeten Verhakungsmitteln. Die Verhakungsmittel 
werden dadurch hergestellt, daS ein thermoplastischer 
Kunststoff dem Spalt zwischen einer Druckwalze und ei- 
ner Formwalze zugefuhrt wird. Dabei weist die Formwalze 
ein Sieb mit offenen Hohlraumen auf, die durch Atzen 
oder mittels eines Lasers hergestellt worden sind, so daR 
die fertigen Verhakungsmittel allein dadurch entstehen, 
daS der thermoplastische Kunststoff in den offenen Hohl- 
raumen des Siebes der Formwalze zumindest teilweise 
erhartet. 

Hierdurch wird es moglich, die Formwalze sehr kosten- 
gunstig bereitzustellen. AuRerdem entfallt ein bisher ub- 
licher zweiter Arbeitsgang bei der Bildung der Verha- 
1 kungsmittel. 

2. Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Herstel- 
lung der obengenannten HaftverschluRteile sowie eine 
Formwalze fur den Einsatz in dieser Vorrichtung. 
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Beschreibung and. Durch diese Materialaufhaufungen werden automa- 

lisch beim Fiillcn dcr nach auBcn und innen offencn Hohl- 

DieMndungbetrifftein Verfahren zurHersteUung eines raume Stengel ausgebUdet, die bereiB Verdickungen auf- 

Ha^erSJlS^^^ weisen.DadurchentMtderzwe.te A^^gangnutdemm. 

n^ger "bildcten Vcrhakungsmiltcln in Form von 5 Stand dcr Tecbnik nachgeschaltct die Stengel m,, I Vcrdtk- 

VerSngen aufweisenden Stengeto, bei dem ein thermo- kungen versehen werden. Auch em aufwend,ges KuUen der 

Sscher Kunststoff in plastischem oder flUssigem Zu- Formwalze entfallt, da das aus dem thermoplatischem 

S dem Spalt zwischen cincr Druckwalzc und cincr Kunststoff gebudcte ™"™ hM ** f'TJZr* t 

Formwalze zug^hrt wird, wobei die Formwalze mil nach Formwalze genommen wutL wenn der Kunststoff zumin- 

auBen und ronen offenen Hohlraumen versehen ist und beide 10 dest teilweise erhartet ist 

wizen"™ Wenn die Hohlraume durch Laserbehandlung geb.ldet 

Z Z d" S« I Spalt zwischen den Walzen gebildet werden, weisen sie zwar kerne Matenalaufeufon^ aj 

. ~~ 6 K wie das beim Atzverfahren zuvor beschneben worden ist, 

Knsolches Verfahren ist aus dem Stand der Technik ins- rieMgM^do^^^&HohW^n^fan^ 

besonderc durch die PCT/US94/02410 der Minnesota Mi- is auBen offnen, ^«^f^J rM ^ m ^^Z 

^ Manufacturing Company bekannt Als Anwen- terungen, die dort gebildet worden a n d, wo sich die Hohl- 

dungsSghchkeit eines solcher^ Art hergestellten Haftver- raume nach innen offnen, bilden die Verdickungen der Ver- 

schluBtcils wird insbesondcre die Bildung cines Haftver- hakungsmitteL „,„j c3 „i,vi, m ;, 

Susses fur Babywindeln oder fur Krankenhauskleidung Das erfindungsgemaBe Verfahren kann grundsatzhch ml 

olfento Urn HaftverschluBteile, die in Haftverschlussen 20 jedem thermoplastischem Kunststoff ausgefuhrt werden^ 

Stiger Kleidungsstucke verwendet werden konnen, her- wobei je nach Verwendungszweck voaugswe.se Polyprc- 

tenotigt man eine relativ hohe Anzahl von Verha- pylen, Polyamid, Polyethylen verwendet werden. Auch Co- 

CrmttteT pro cm 2 , was zu hohen Produktionskosten bzw. Terpolymere, die einen oder mehrere der genannten 

ahStozurBildungderVeAakungsmittelverwendeten thermoplastischen Kunst^offe enthalten, s,nd gutg^ 

FoSvSimStandderTechnikdieenteprechendeAnzahl 25 Ein wciterer Vorteil des erfindungsgemaBen \ferfahrens 

vroZerHohlraumen aufwendig aufgeprSgt werden ist, daB die Ausbildung der Verdickungen an den Stengeto 

muB Ein weiterer Nachteil des bekannten Verfahrens be- ohne viel Aufwand ganz unterschiedhch gestaltet werden 

2t' SnSl den uiermoplastischcn Kunststoff ent- kann. So konnen die Verdickungen £ Formvon abgeja h- 

SlStruderkopfsehrgenaugegenuberderFormwalze ten ^^J^Z^SZlS^ 

einjustiert werden muB, urn einen flachen Trager mit einer 30 ausgebildet sein oder sie konnen die Fom. von Drei bis 

so leringen Dicke zu erhalten, wie dies beispielsweise fur Sechsecken aufweisen. Zusafchch konnen die Drei- b« 

rteVe^endung bei Haftverscbliissen in Babywindeln er- sechseckigen Verdickungen abgerundete Eckenj ufweKen 

forderUch ist. Das bedeutet, daB beispielsweise jedes neue was die Verhakungswahrschemhchkeit jergroBert Bei alien 

Blto det E^Sfezu einer De^rung des Ex- genannten erfindungsgemaBen AusbUdungen der Verdik- 

trSpfes relativ zur Formwalze und damit zu cincr Pro- 35 kungen ist das Vorhandcnsein der oben erwahnten konkaven 

^SSTBtSil auBerdem, daB die "JBS^-^**-^ 

HohLmeL Formwalze auf eine definierte Temperatur einer Tragcrdickc von 0,05 bis 0^ mm und «ner Auzahl 

gTunTwerden mussen, und daB nach dem Aufbringen des von Verhakungsmitteln m der GroBenordnung von 50 

Cste offes auf der Rormwalze bei Entfernen des erharte- 40 400 Verhakungsrmtteln pro cm 2 heraistellen Es ist aber 

ten Tvon derFormwalze lediglich Stengel einstuckig grundsatzlich auch moghch Trager bereitzusteUen^e evne 

n^tSierausgebildetwordensind,dienachgeschaltet groBere Dicke aurweisenund^^^^^^ 

Si ein wfiteres Walzen paar bearbeitet werden mussen, Beren als der angegebenen Anzahl an Verhakungsmmeln 

urn die Verdickungen auszubilden. pro cm 2 versehen sind. 

Ausgehend von dicscm bekannten SumdderTechnikUegt 45 GcmaB cincr Ausfitangsform dcr Erfindung hat ^■y^ 8 " 

oanTto vornegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, ger eine Dicke von 0,05 bis "^^^ 

ein wenieer aurVendiges und damit zugleich kostengunsti- 0,2 mm und ist mit einer Anzahl von 200 bis 400^ vorzugs- 

g^rfrenzurHLcUungvonHaftverschluBteilenaus wcise 300 Vcrhahingsmitteln pro cm 2 versehen. Dcrart her- 

EopLschem Kunststoff , die hierfur erforderliche Vor- gestellte HaftverschluBteile werden vorzugsweise fur Baby- 

rkZSSmittelsde; Verfahrens und der Vorrich- 50 oder Inkontinenzwindeln mi Erwachsenenbereich einge- 

tung hergesteHten Haftversch.uBteil oder Haftversch.uB be- se^.^^ ^ ^ ^ ^ 

"St wird diese Aufgabe durch die Merkmale des An- Trager eine Dicke von 0,1 bis 0£ mm, vorzugsweise 0,2 b,s 

spn£ 1 Dadurch, daB die Formwalze ein Sieb aufweist, 0,3 mm und ist mit einer Anzahl von 50 bis 200^ vorzugs- 

rs^n HohMume durch Atzen oder mittels eines Lasers 55 weise 100 Verhakungsmitteln pro cm 2 versehen. Das^ 

reiestellt worden sind, entfallt das aufwendige Einpragen gesteUte HaftverschluBted wird vorzugswe^e fur Schleif- 

der fur die Verhakungsmittel erforderiichen Hohlraume in scheiben oder sonsbge Arbe.lsg E rate verwendet 

oer lur uic 6 ^ Erfindung betrifft auch em HaftverschluBteil, das 

AuZemfst es moghch, fur jeweils eine unterschiedli- nach dem erfindungsgemaBen Verfahren hergesteUt worden 

che STvon erfordfriichen Verhakungsmitteh pro cm 2 60 ist. Sie betrifft ferner dnen Haftversch uB, der zunnndest 

chnSecntsprechendeFormwalzebcrcitzusteUcn^nn aus einem HaftvcrschluBtcu besteht, welcher nach demer- 

S Anzahl der gebildeten Verhakungsmittel wird durch die findungsgemaBen Verf^ren hergesteUt worden .St. 

SskeXsiebe'besfiD.mt.DabeiwerdensolcheSiebever- Die Erfindung betnffl au ^" 

wendet, wie sie aus der Siebdruckindustrie bekannt sind. lung eines erfindungsgemaBen HaftverschluBteiles deren 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird ausgenutzt, 65 Formwalze ein Sieb aufwest, dessen Hohlraume durch At- 

daB bei durch Atzen gebildeten Hohlraumen diese regelma- zen oder mittels eines Lasers hergesteUt ^ smd 

Big an ihren Begrenzungen Materialaufhaufungen aufwei- GemaB einer beyorzugten Ausfuhrungsforrn .st das Sieb 

sen die durch <L beim Atzen verdrangte Material bedingt der Formwalze voUstandig aus Nickel gebildet. 
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Schutz witd femer fiir eine erfindungsgemaBe Formwalze kung ausgebildet ist, wie in Fig. 3a gezeigt. Dieser Rand 17 

, . ist zur Verhakung mil Vcrhakungsrnitteln eincs weitcren 

MMgenden wird die Erfindung anhand von in der HaftverschluBteiles, beispielsweise in Form eines Flausches 

Zeichnung dargesteUten Ausfiihrungsbeispielen naher er- geeignet. •„,,„„ 

J7 6 6 S DeswcitcrcnzcigtFig.3a,da6dieVcrhakungsmitU!l7an 

d Es arisen- ihrer vom Tr5 8 er 15 we 8 weisenden Begrenzung leicht kon- 

Fic 1 eine teilweise geschnittene Ansicht einer erfin- kavgewolbtsind.DieseWolbungistbedingtdurchLuft.die 
dungsgcmaBcn \brricbtung zur Hcrstcllung von Haftvcr- in dem Zwiscbenraum zwischcn dcr Wake und dem darauf 
schluBteilen aufgezogenen Sieb 2 beimEinmeBen des mennoplasuschen 

SC vL. 2 eine Ansicht einer erfindungsgemaBen Formwalze to Kunststoffs in den Hohlraumen 3 eingeschlossen wird Die 
mit teilweise dargesteUten Hohlraumen. Begrenzungen der Verhakungsnuttel kSnnen aber auch .m 

Fie.3einunvoustM(ligdargesteUterSclinittdurchdieer- wesentlichen eben ausgebildet sein. 
findungsgemaBe Formwalze mil einem vergroBert darge- Bedingt da dutch, daB der thennoplasnsche Kunstetoff 
stelltem geatztem Hohlraum. "ber die nach auBen weisenden Erhebungen 5 der Hohl- 

Ffe. 3a schcmatischc und vcrgroBcrtc Darstellung eincs 15 raumc 3 dcs Siebes 2 der Formwalze 1 flicBcn muB, wciscr. 
durch den Hohlraum nach Fig. 3 gebildeten Verhakungsmit- die Vferhakungsmittel 7 in der Regel dort, wo der Stengel 16 

. in den Trager 15 mundet, eine konkave oder muldenformige 

6 Fie 4a bis 4f schcmatischc Aufsicht auf die crfindungs- Verticfung auf. Die Hone dcr Stengel 16 ist durch Anderung 
gemSBe Formwalze mil unterscMedlicben Formen von ge- der Dicke auf des die Formwalze 1 aufgezogenen Siebes 2 
ftzten Hohlraumen. 20 beliebig einstellbat Wenn Verhakungsrmttel 7 gebildet wer- 

Fi & 5 Schnitt durch einen Hohlraum mit schematischer den sollen, die drei- bis sechseckige Verdickungen aufwei- 
Darstellung der Hohlraumbildung mittels galvanischem At- sen, ist es lediglich notwendig, die Hohlraume 3 in dieser 
zen und mittels Laserbehandlung. drei- bis sechseckigen Form auszubdden, da sicb , bem i Eui- 

FiE. 1 /eigt eine insgesamt mit 1 bezeichnete Formwalze, atzen dieser Hohlraume 3 von selbst entsprechend ausgebil- 
auf die ein Sieb 2 aufgezogen ist, das ganz aus Nickel be- 25 dcte Erhebungen 5 an den nach auBen und rnncn wciscndcn 
steht.DasSieb2derFormwalzelweistaufseinemgesam- Enden der Hohlraume 3 bilden 

tenUmfangHohlraume3auf,diemittelseinesgalvanischen Nachdem der thermoplastische Kunststoff beirn FheBen 
Verfahrens in an sich bckannter Weise eingeatzt worden durch den Spalt 11 sowohl den Trager 15 als auch die Verha- 
sind Diese Hohlraume konnen eine im wesentlichen zylin- kungsmittel 7 gebUdet hat, wird er nach ca. einer 2/3bis 3/4 
drischeGrundform aufweisen, wie dies gemaB Fig. 1 der 30 Umdrehung der Formwalze 1 durch eine m an sich tekann- 
Fall ist, es konnen aber auch beliebige andere Formen, die ter Weise ausgeb.ldete Umlenke.nnchtt.ng 19 von der 
beispielsweise in den Fig. 4a bis 4f dargestellt sind, einge- Formwalze als fertiges HaftverschluBteu 8 entMmmen_ 
atzt werden. Die Formwalze 1 hat im Ausfflbiungsbeispiel Sowohl das verwendete ^^lasUsche Kunststofftna- 
einen auBeren Umfang von in etwa 640 mm. Die Lange der terial als auch die Dicke des Tragers 15 und die Anz^hl der 
Formwalze 1 bctragt im Ausffihrungsbcispicl in etwa 35 Verhakungsmittel 7 pro cm 2 sind je nach Verwcndung der 
1700 mm, wobei die^ Abmessungen aber grundsatzUch je fertigen HaftverschluBteile 21 fre. bestimmbar Die so her- 
nach Bedarf beliebig gewahlt werden konnen. gestellten HaftverschluBteile konnen z. B. un Babywmdel- 

Durch das Atzen der Hohlraume 3 crhaltcn diese eine in bercich oder als Inkontmcnzwindcln fur Erwachsenc ver- 
FiB 3 an einem Hohlraum 3 exemplarisch dargesteUte cha- wendet werden. Dann wird als thermoplastisches Kunst- 
ratoeristischeForm,weUsichdort,wosichdieHohlraume3 40 stoffmaterial Polypropylen, Polyethylen oder Mischungen 
nach auBen bzw. nach innen offnen, Erhebungen 5 bilden, dieser Kunststoffe eingesetzt, da diese Kunststoflmatena- 
die durch das Verdrangen des Materials beim Atzen der hen billig sind. Die Ttagerdicke und darmt der Abstand zwi- 
Hohlraume 3 bedingt sind schen der Druckwalze 13 und der Formwalze 1 wird je nach 

Diese Erhebungen 5 werden nun ausgemitzt, urn die als Windeltyp im Bereich von 0,05 bis 0,3 nun gewahlt, wobe. 
Garizcsiiut7bezeichnctcn Verhakungsmittel eincs Haftvcr- 45 eine Tragcrdickc von 0,2 mm am haufigsten vcrwendc 
schluBteiles 8 in nur einem Arbeitsgang herzustellen. ffier- wird. Dies hangt jedoch auch von der GroBe der Baby- oder 
fiir wird ein thermoplastischer Kunststoff in an sich bekann- Erwachsenenwindeln ab, die beispielsweise bei Babywin- 
tcr Wcisc in plastischcm oder fliissigem Zustand mittels ei- dcln jc nach Alter dcs Klcinkindcs vameren. Entsprechend 
ner Zufuhreinrichtung 9 in Form eines Extruders dem Spalt wird die Anzahl der Verhakungsrmttel IJ pro cm gewahlt 
11 zwischen einer Druckwalze 13 und der Formwalze 1 zu- 50 und liegt im Bereich von 200 bis 400 \ferhakungsnntteta 7 
geiuhn. Die Druckwalze 13 und die Formwalze 1 werden in pro cm 2 , wobei 300 Verhakungsmittel 7 pro cm* ubheher- 
entgegengesetztem Drehsinn angetrieben, so daB der aus weise vorgesehen sind. 

dem Extruder freigesetzte thermoplastische Kunststoff in Ein weiterer Einsatzbereich der erfindungsgemaBen Haft- 
den Spalt 11 zwischen der Druckwalze 13 und der Form- verschluBleile 8 liegt in der Befesttgung von Schleifsche.- 
walze 1 und dabei in die Hohlraume 3 flieBt. Dabei bildet S5 ben und dergleichen. Dabei wird die Tragerdicke im Bereich 
der sich im Spalt 11 befindliche thermoplastische Kunststoff von 0,1 bis 0,5 mm gewahlt und betraft tymscherweise 0^ 
einen Trager 15, mit dem die Verhakungsmittel 7 einstuckig bis 0,3mm. Die Anzahl der Verhakungsmittel 7 pro cm 
verbunden sind. Gleichzeitig bestimmt der Abstand zwi- liegt im Bereich von 50 bis 200 Verhakungsmitteln 7 pro 
schen der Druckwalze 13 und der Formwalze 1, d. h., die cm 2 und betragt iibhcherwe.se 100 \ferhakungsmittel 7 pro 
Breite des Spaltes 11, die Dicke des Tragers 15. Die Verha- 60 cm 2 . 

kungsmittel 7 selbst werden dadurch gcbildet, daB dcr thcr- Die Hohlraume 3 dcs auf die Formwalze 1 aufgezogenen 
moplastische Kunststoff in die offenen Hohlraume des Sie- Siebes konnen auch durch Behandlung mittels eines Lasers 
bes der Formwalze 1 flieBt In Zusammenwirkung mit den hergestellt werden. Die Form des durch Laserbehandlung 
durch das galvanische Atzen wie oben beschrieben beding- gebildeten Hohlraumes 3 untersche.del sich von dem durch 
ten Erhebungen 5 entstehen somit in den Hohlraumen 3 Ver- 65 galvanisches Atzen geschaff enen Hohlraum 3 dadurch, daB 
hakungsmittel7,dieeinendurchdenHohlraum3gebUdeten keine Materialerhebungen 5 zu beiden Seiten der Begren- 
Stengel aufweisen, an dessen vom Trager 15 wegweisenden zungen der offenen Hohlraume 3 gebildet werden, sondern 
Ende ein allseitig verbreiteter Rand 17 in Form einer Verdik- statt dessen jeder Hohlraum in Richtung auf seme Begren- 
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zungen Erweiterungen 23 aufweist, die wiederum dazu ge- 
cignct sind, cine Vcrdickung in Form cincs allscitigcn Ran- 
des 17 der VerhakungsmiUel 7 zu bilden. 

Bei dem fur die Herstellung der fur Schleifscheiben oder 
sonstigcr Arbcitsgcratc verwcndcten HaftverschluBtcilc 8 
ist die Hochwertigkeit des verwendeten Kunststoffmateri- 
als, insbesondere dessen Temperaturbestandigkeit von Be- 
dcutung. Dahcr werdcn hier bevorzugt Polyamid, insbeson- 
dere Polyamidgranulat oder Polyamid enthaltende Mischun- 
gen aus thermoplastischen Kunststoffen verwendet. 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zur Herstellung eines HaftverschluBteiles 
(8) mit eincr Vielzahl von cinstiickig mit eincm Trager 15 
(15) ausgebildeten Verhakungsmitteln (7) in Form von 
Verdickungen aufweisenden Stengeln (16), bei dem ein 
thcrmoplastischcr Kunststoff in plastischcm oder fliis- 
sigem Zustand dem Spalt (11) zwischen einer Druck- 
walze (13) und einer Formwalze (1) zugefiihrt wird, 20 
wobei die Formwalze (1) mit nach auBen und innen of- 
fenen Hohlraumen (3) versehen ist, und beide Walzen 
(1, 13) in entgegengesetztem Drehsinn angetrieben 
werden, so daB der Trager (15) im Spalt (11) zwischen 
den Walzen (1, 13) gebildct wird, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB die Formwalze (1) ein Sieb (2) aufweist, 
dessen Hohlraume (3) durch Atzen oder mittels eines 
Lasers hergestellt worden sind und daB die fertigen 
Verhakungsmittel (7) allein dadurch entstehen, daB der 
thermoplastische Kunststoff in den offenen Hohlrau- 
men (3) des Siebes (2) der Formwalze (1) zumindest 
teilweise erhartet. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB als thermoplastischer Kunststoff Polypropy- 
len, Polyamid, Polyethylen, sowie cinen oder mehrcre 35 
die'ser Kunststoffe enthaltende Co- oder Terpolymere 
verwendet werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verdickungen der Stengel (16) in 
Form von abgeflachten oder konkave Vertiefungen auf- 40 
weisenden Pilzkopfen ausgebildet werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Verdickungen der Sten- 
gel (16) drei- bis sechseckig ausgebildet werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzcich- 45 
net, daB die Verdickungen mit abgerundeten Ecken 
ausgebildet werden. 

6. Verfahren nach cinem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Trager (15) in einer 
Dicke von 0,05 bis 0,5 mm ausgebildet und mit 50 bis 50 
400 Verhakungsmitteln (7) pro cm 2 versehen wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Trager (15) in einer Dicke von 0,05 bis 
0,3 mm, vorzugsweise 0,1 bis 0,2 mm ausgebildet und 
mit 200 bis 400, vorzugsweise 300 Verhakungsmitteln 55 
(7) pro cm 2 versehen wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Trager (15) in einer Dicke von 0,1 bis 
0,5 mm, vorzugsweise 0,2 bis 0,3 mm ausgebildet und 
mit 50 bis 200, vorzugsweise 100 Verhakungsmitteln 60 
(7) pro cm 2 versehen wird. 

9. HaftverschluBteil, hergestellt nach dem Verfahren 
nach einem der Anspriiche 1 bis 8. 

10. HaflverschluB, bestehend aus zumindest einem 
HaftverschluBteil (8) nach Anspruch 9. 

11. Vorrichtung zur Herstellung eines HaftverschluB- 
teiles nach Anspruch 9, im wesentlichen bestehend aus 
einer Zufuhreinrichtung (9) fur einen thermoplasti- 
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schen Kunststoff sowie einer Druckwalze (13) und ei- 
ner Formwalze (1), die zucinandcr in cincm definiertcn 
Abstand unter Ausbildung eines Spaltes (11) angeord- 
net sind, wobei die Formwalze (1) ein Sieb (2) auf- 
weist, dessen Hohlraume (3) durch Atzen oder mittels 
eines Lasers gebildet worden sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Sieb (2) der Formwalze (1) vollstan- 
dig aus Nickel gebildet isL 

13. Formwalze fur eine Vorrichtung zur Herstellung 
eines HaftverschluBteiles (8), ausgebildet gemaB einem 
der Anspriiche 11 oder 12. 
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© Haftkorper zum Einschaumen in einen Schaumstofformling. 



© 2. Bei einem zum Einschaumen in einen 
Schaumstofformling vorgesehenen Haftkorper (5), 
der an seiner Vorderseite Verhakungselemente (9) 
aufweist, ist ein die Verhakungselemente (9) vollfla- 
chig bedeckendes und dieselben wahrend des 
Schaumens des Formlinges in einer Form gegen ein 
Eindringen von Schaum abdichtendes Deckelement 
in Form einer Lage aus einer Dichtmasse (13) vorge- 
sehen, die zum Freilegen der Verhakungselemente 
(9) von diesen wieder abziehbar ist. Als Dichtmasse 
(13) ist ein unvernetztes thermoplastisches Kunst- 
stoffmaterial vorgesehen, das nach dem Abziehen 
einschmelzbar und fur denselben Zweck wiederver- 
wendbar ist. 
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Die Erfindung betrifft einen Haftkorper zum 
Einschaumen in einen Schaumstofformling, mit ei- 
nem HaftverschluBteil, der an sein r Vorderseite 
Verhakungselemente aufweist, einem Veranke- 
rungsteil, der an der RQckseite des HaftverschluB- 
teiles angebracht und zur Verankerung des Haft- 
korpers in die Oberflache des Schaumstofform lings 
einschaumbar ist, sowie einem die Verhakungsele- 
mente volrflachig bedeckenden und dieselben wah- 
rend des Schaumens des Formlinges in einer Form 
gegen ein Eindringen von Schaum abdichtenden 
Deckelement, das durch eine Lage aus einer 
Kunststoff-Dichtmasse gebildet ist, die an der Vor- 
derseite des Haftkorpers den HaftverschluBteil in 
der Weise bedeckt, daB zumindest die auBeren 
Enden der Verhakungselemente in der Dichtmasse 
eingebettet sind, und die zum Freilegen der Verha- 
kungselemente und von diesen abziehbar ist. 

Haftkorper dieser Art sind aus der PCT-Verof- 
fentlichung WO 92/19119 bekannt. Mit ihrem Haft- 
verschluBteil bilden sie die eine VerschluBhalfte 
eines Haftverschlusses, die durch Andrucken ihrer 
Vorderseite an die Vorderseite einer zweiten Ver- 
schluBhalfte sich mit dieser losbar verbindet. Die 
losbare Verbindung wird dadurch erreicht, daB die 
Vorderseite der einen Halfte mit einer Vielzahl von 
Verhakungselementen in Form von Haken oder Pil- 
zen und die Vorderseite der anderen Halfte mif 
einer Vielzahl von Verhakungselementen in Form 
von Schlaufen versehen ist. Beim Aneinanderdruk- 
ken der beiden Vorderseiten kommen die Verha- 
kungselemente der eine Halfte mit den Verha- 
kungselementen der anderen Halfte in Eingriff und 
ergeben so die losbare Verbindung. 

Die oben genannten Haftkorper konnen dazu 
benutzt werden, urn die Oberflache eines Schaum- 
stofformlings an bestimmten Stellen mit einer Fla- 
che zu versehen, die mit Verhakungsmitteln verse- 
hen ist. Dadurch kann mit dem Schaumstofformling 
ein anderer Korper losbar verbunden werden, der 
an seiner Oberflache eine Ftache aufweist, die mit 
Verhakungselementen versehen ist, die zu den 
Verhakungselementen des Schaumstofform lings 
komptementar sind. Dies ist zum Beispiel dann der 
Fall, wenn der Schaumstofformling einen Sitz, eine 
Sitztehne oder eine Kopfstutze bildet, mit der ein 
Bezug tosbar verbindbar ist. In einem solchen Fall 
ist es zweckmaBig, am Formling die Haken oder 
pilzformigen Verhakungselemente vorzusehen, so 
daB es bereits genugt, einen gestrickten Bezug zu 
verwenden, dessen Schlaufen sich in den Verha- 
kungselementen des Schaumstofformlings verha- 
ken. Der Bezug kann aber auch mit der anderen 
Halfte des Haftverschluss s verbunden sein, bei 
dem die Verhakungselemente als Schlaufen ausge- 
bildet sind. 

Ein anderes Anwendungsgebiet der eingangs 
genannten Haftkorper sind zum Beispiel Kapselun- 



gen zum Befestigen von Isolier- und Schalldamm- 
stoffen in dem Motorraum eines Kraftfahrzeuges 
oder aus Schaumstoff b stehend Wandverkleidun- 
gen zum losbaren Befestigen von tapetenartigen 

5 Bezugen oder dergleichen. 

Bei den vorstehend erwahnten, bekannten Haft- 
korpern sind als Dichtmassen, die die Verhakungs- 
elemente an der Vorderseite des HaftverschluBtei- 
les wahrend des Schaumens des Formlinges in der 

w Form gegen das Eindringen von Schaum schutzen, 
Elastomere vorgesehen, deren jeweilige viskose 
Vorstufe auf die Verhakungselemente aufgetragen 
wird, urn sodann durch eine Warmebehandlung 
zum Elastomer vernetzt oder vulkanisiert zu wer- 

75 den. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei- 
nen Haftkorper der in Betracht stehenden Art zu 
schaffen, der besonders einfach, wirtschaftlich und 
umweltschonend herstellbar ist. 

20 Diese Aufgabe lost erfindungsgemafi ein Haft- 
korper der eingangs genannten Art, der dadurch 
gekennzeichnet ist, daB als Dichtmasse ein unver- 
netztes thermoplastisches Kunststoffmaterial vorge- 
sehen ist, das nach dem Abziehen einschmelzbar 

25 und fiir denselben Zweck wiederverwendbar ist. 

Die Verwendung unvernetzten thermoplasti- 
schen Kunststoffmaterials, beispielsweise syntheti- 
schen Kautschuks, als Deckmasse fuhrt nicht nur 
zu der erstrebten wirtschaftlichen Herstellungswei- 

30 se durch Wegfall des Arbeits- und Kostenaufwan- 
des fur eine vernetzende oder vulkantsierende 
Warmebehandlung, sondern erbringt den weiteren 
Vorteil, daB die nach dem Schaumen des Formlin- 
ges abgezogenen Deckelemente ohne weiteres 

35 einschmelzbar und fur ihre neuerliche Verwendung 
als Dichtmasse nutzbar sind. Neben der dadurch 
erreichten Wirtschaftlichkeit gestaltet sich die Her- 
stellung aufgrund des praktisch 100%igen Recy- 
cling und der damit erreichten Abfallvermeidung 

40 besonders umweltschonend. 

Das Deckelement kann auch die zusatzliche 
Funktion der Lagesicherung des Haftkorpers in der 
Schaumform wahrend des Schaumvorganges des 
Formlings ubernehmen. Die Lage der Dichtmasse 

45 bildet gewissermaflen einen Vollkorper an der Vor- 
derseite des Haftkorpers. Dieser kann als PaBkor- 
per dienen, der in einer in der Innenwandung der 
Schaumform ausgearbeiteten Nut passend auf- 
nehmbar ist, so daB der Haftkorper wahrend des 

so Schaumvorgangs formschlussig in seiner Lage ge- 
sichert ist. Dadurch werden die Oblicherweise erfor- 
derlichen magnetischen Haltemittet oder KlebemaB- 
nahmen fur die Lagesicherung des Haftkorpers in 
der Form uberflussig, so daB sich eine weitere sehr 

55 bedeutende Vereinfachung und Kostensenkung er- 
gibt. 

Eine besonders sichere Lagefixierung in der 
Nut der Schaumform ergibt sich bei einem Ausfuh- 
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rungsbeispiel, bei dem zur Bildung eines schwal- 
benschwanzformigen Querschnitts des aus Haft- 
korper und Dichtmasse gebildeten Verbundes di 
Langsrander desselben schrag verlaufen. Bei sol- 
cher Querschnittsform ist der Haftkorper in einer 
Nut der For m wand ung, die einen entsprechenden 
schwalbenschwanzformigen lichten Querschnitt be- 
sitzt, besonders sicher gehaften. 

Unabhangig von der Querschnittsform des 
Haftkorpers und der entsprechenden Nut in der 
Formwandung konnen die Abmessungen bezuglich 
der Ttefe der Nut und der Dicke der Lage aus der 
Dichtmasse so gewahtt werden, da8 bei in die Nut 
eingelegtem Haftkorper die Ruckseite des Haftver- 
schluBteiles mit der Innenseite der Schaumform 
bundig abschlieBt oder etwas in den Hohlraum der 
Form hineinragt. Bei einer Nut geringer Tiefe, die 
durch seitliche Halteieisten begrenzt ist, die in den 
Hohlraum der Form vorspringen, kann auch ein 
bundiges AbschlieBen der HaftverschluBoberflache, 
d.h. der auBeren Enden der Verhakungselemente, 
mit der Forminnenwand erreicht werden. 

Nachstehend ist die Erfindung anhand von in 
der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispielen 
im einzelnen erlautert 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine gegenuber der natiirlichen GroBe 
in vergroBertem AbbildungsmaBstab 
und stark schematised vereinfacht ge- 
zeichnete Schnittdarstellung eines 
Teiles einer Schaumformwandung mit 
in eine Nut derselben eingesetztem 
Haftkorpers; 

Fig. 2 eine der Fig. 1 ahnliche Schnittdar- 
stellung mit einem Haftkorper gemaB 
einem zweiten AusfUhrungsbeispiel 
und 

Fig. 3 eine der Fig. 1 entsprechende Darstel- 
lung, wobei jedoch der Haftkorper in 
eine mit Halteieisten versehene Nut 
der Schaumformwandung eingesetzt 
ist. 

Die Figuren zeigen einen Eckbereich einer 
Form, deren Wandung mit t bezeichnet ist und die 
zum Schaumen eines Formlinges mit Polyurethan- 
schaum vorgesehen ist. Bei dem Formling handelt 
es sich beispielsweise urn den Kern einer Kopfstut- 
ze fUr einen Fahrzeugsitz. An der Innenseite der 
Wandung 1 der Form ist eine Nut 3 eingefrast, in 
der ein als Ganzes mit 5 bezeichneter Haftkorper 
wahrend des Schaumvorganges aufgenommen ist. 
Der Haftkorper 5 weist einen HaftverschluBteil 7 
auf, der durch einen Abschnitt eines Haftbandes 
g bildet ist, das uber sein ganze Lange und von 
Langsrand zu Langsrand durchgehend an seiner 
Vorderseite mit Verhakungselementen 9 besetzt ist, 
die in der Rgur als Hakchen dargestellt sind. Diese 
Darstellung ist lediglich beispielhaft gewahlt. In der 



bei VerschluBhalften fur Haftverschlusse ublichen 
Weise kann es sich bei den Verhakungselementen 
9 urn vorsteh nd , aufgeschnitten Schlaufen, pilz- 
artige Vorsprunge, geschlossene Schlaufen Oder 

5 dergleichen handeln. 

An der den Verhakungselementen 9 abgekehr- 
ten Ruckseite des HaftverschluBteiies 7 ist ein Vlies 
1 1 durch Ankleben befestigt. Dieses dient als Ver- 
ankerungshilfe zwischen der Ruckseite des Haft- 

w korpers und dem Schaum. Anstelle des Vlieses 11 
konnte auch ein Filz angeklebt sein. Es ist auch 
moglich, statt dieser textile n Materialmen einen auf 
die zu verbindenden Teile abgestimmten Haftver- 
mittler als Verankerungshilfe aufzubringen. 

75 Auf der Vorderseite des HaftverschluBteiies 7 
ist eine Lage aus einer Dichtmasse 13 aufgetragen. 
Wie Fig. 1 zeigt, ist die Dichtmasse 13 in solcher 
Schichtstarke aufgetragen, daB die Verhakungsele- 
mente 9 vollstandig in der Dichtmasse eingebettet 

20 sind und diese daher wahrend des Ausschaumens 
des Formlings in der Form vor einem Zutritt des 
anfanglich noch fllissigen Schaums geschtitzt sind. 
Beim Ausschaumen tritt der Schaum daher ledig- 
lich zwischen das Fasermaterial des den Veranke- 

25 rungsteil bildenden, rOckseitigen Vlieses 11 ein, so 
daB es zu einer sicheren Verankerung des Haftkor- 
pers 5 an der Oberflache des ausgeschaumten 
Formlinges kommt. 

Nach Herausnehmen aus der Form und dem 

30 Abziehen der Dichtmasse 13 von der Vorderseite 
des Haftkorpers 5 sind daher die Verhakungsele- 
mente 9 frei von jedweden Verklebungen durch 
eingetretenen Schaum, so daB eine einwandfreie 
VerschluBhalfte zur Bildung eines gewunschten 

35 Haftverschlusses mit einer zugeordneten Ver- 
schluBhalfte zur Verfugung steht, die beispielswei- 
se an einem Oberzug vorgesehen oder durch das 
Gewebe eines Oberzugs selbst gebildet sein kann. 
Als abziehfahige Dichtmasse ist thermoplastisches 

40 Kunststoffmaterial geeignet, beispielsweise synthe- 
tischer Kautschuk. Das Material der Dichtmasse 
kann, da es in unvernetztem Zustand ist, nach dem 
Abziehen eingeschmolzen und fur denselben 
Zweck wiederverwendet werden (100% Recycling). 

45 Wie aus den Figuren ersichtlich ist, bildet die 
Dichtmasse 13 zusammen mit dem HaftverschluB- 
teil 7 und dem als Verankerungsteil dienenden 
Vlies 1 1 einen Verbundkorper, dessen Querschnitt 
demjenigen der Nut 3 in der Wandung 1 der 

so Schaumform entspricht. Der Haftkorper 5 ist des- 
halb durch formschliissige Aufnahme in der Nut 3 
wahrend des Ausschaumvorganges sicher festge- 
legt, ohne dafi trgendwelche zusatzlichen MaBnah- 
men zur Lagesicherung ergriffen werd n muBten, 

55 wie dies bei ublichen Haftkorpern der Fall ist, wo 
Magnetverbinder, Klebstoffauftrag oder dergleichen 
angewendet werden, urn den Haftkorper wahr nd 
des Ausschaumvorganges an der Innenwandung 



3 



TW 8PAGEBLAHK^ 



EP 0 612 485 A1 



der Form zu sichern. Bei dem erfindungsgemaBen 
Haftkorper 5 bildet die Dichtmasse 13 gewisserma- 
B n einen "PaBkorper", der in der Nut 3 der Wan- 
dung 1 losbar festlegbar ist. 

Bei dem in Rg. 2 gezeigten Ausfuhrungsbei- 
spiel, bei dem Teile, die solchen des Ausfuhrungs- 
beispiels von Fig. 1 entsprechen, mit dem demge- 
genuber urn 100 vergroBerten Bezugszeilen be- 
zeichnet sind, ist der Haftkorper 105 an seinen 
seitlichen Langsrandern, die bei der Herstellung 
mittels Wasserstrahl Oder Messem zugeschnitten 
sind, abweichend vom erstbeschriebenen Ausfuh- 
rungsbeispiel nicht senkrecht zur Haftkorperebene 
beschnitten, sondern schrag zugeschnitten, so daB 
sich ein schwalbenschwanzformiger Querschnitt 
des Haftkorpers 105 ergibt. Bei entsprechend 
schwalbenschwanzformig gefraster Nut 113 in der 
Wandung 101 der Form ergibt sich dadurch eine 
besonders zuverlassige Lagesicherung des Haft- 
korpers 105 in der Nut 103. 

Durch Wahl der Tiefe der Nut 3, 103 und der 
Hone der Lage der Dichtmasse 13, 113 hat man es 
in der Hand, den Haftkorper 5, 105 an der Form- 
wand so anzuordnen, daB die Ruckseite des Haft- 
verschluBtieles 7, 107 im wesentlichen bundig mit 
der Innenseite der Wandung 1 der Form abschlieBt, 
wie es in Rg. 1 und 2 gezeigt ist, oder daB der 
Haftkorper 5 etwas in den Hohlraum der Form 
hineinragt, wie es in Fig. 3 gezeigt ist 

Bei dieser Anordnung hat die Nut 3 in der 
Formwandung 1 eine verhaltnismaBig geringe Tie- 
fe, sodaB die Verhakungselemente 9 des in die Nut 
3 eingesetzten Haftkorpers 5 mit ihren oberen En- 
den im wesentlichen bundig mit der Innenseite der 
Wandung 1 sind. Um den sicheren Srtz des Haft- 
korpers 5 in der Nut 3 trotz deren geringer Tiefe zu 
gewahrleisten, sind die Langsrander der Nut 3 
durch Halteleisten 15 verlangert, die in eingefra- 
sten Schlitzen 17 der Wandung 1 sitzen und in den 
Innenraum der Form ragen, siehe Fig. 3. 

Die vorstehende Beschreibung und die Zeich- 
nungen beschranken sich nur auf die Aufgabe von 
Merkmalen, die im Zusammenhang fur die Erfin- 
dung wesentlich sind. Soweit daher die Merkmale 
in der Beschreibung und auch nur in der Zeich- 
nung offenbart und in den Ansprtichen nicht ge- 
nannt sind, sind sie zur Bestimmung des Gegen- 
standes der Erfindung dienlich. 

Patentanspriiche 

1. Haftkorper zum Einschaumen in einen 
Schaumstofformling mit: 

einem Haftv rschluBteil (7; 107), der an 
seiner Vorderseite Verhakungselemente (9; 
109) aufweist, 

einem Verank rungsteil (11; 111), der an 
der Ruckseite des HaftverschluBteiles (7; 107) 



angebracht und zur Verankerung des Haftkor- 
pers (5; 105) in die Oberflache des Schaum- 
stofformlings einschaumbar ist, sowi 

einem die Verhakungselemente (9; 109) 

5 vollflachig bedeckenden und dieselben wah- 
rend des Schaumens des Formlinges in einer 
Form gegen ein Eindringen von Schaum ab- 
dichtenden Deckelement, das durch eine Lage 
aus einer Kunststoff- Dichtmasse (13; 113) ge- 

iq bildet ist, die an der Vorderseite des Haftkor- 
pers (5; 105) den HaftverschluBteil (7; 107) in 
der Weise bedeckt, daB zumindest die auBeren 
Enden der Verhakungselemente (9; 109) in der 
Dichtmasse (13; 113) eingebettet sind, und die 

75 zum Freilegen der Verhakungselemente (9; 
109) von diesen abziehbar ist, 

dadurch gekennzeichnet, daB als Dicht- 
masse (13; 113) ein unvernetztes thermoplasti- 
sches Kunststoffmaterial vorgesehen ist, das 

20 nach dem Abziehen einschmelzbar und fur 
denselben Zweck wiederverwendbar ist. 

2. Haftkorper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als thermoplastisches Kunststoff- 

25 material fOr die Dichtmasse (13; 113) ein syn- 
thetischer Kautschuk vorgesehen ist. 

3. Haftkorper nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB sich die Dichtmasse (13; 

30 113), von Langsrand zu Langsrand durchge- 
hend, uber die gesamte Flache des Haftkor- 
pers (5; 105) erstreckt und wahrend des 
Schaumens des Formlinges in der Form in 
einer vertieften Aufnahme (3; 103) derselben 

35 aufnehmbar ist, um durch FormschluB eine Be- 
festigung des Haftkorpers (5; 105) in der Form 
zu bilden. 

4. Haftkorper nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
40 zeichnet, daB zur Bildung eines schwalben- 

schwanzformigen Querschnitts des aus Haft- 
korper (105) und Dichtmasse (113) gebildeten 
Verbundes die Langsrander desselben schrag 
verlaufen. 
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(57) Abstract 



The invention relates to an adhesive closing part, 
especially for foaming upholstery parts of car seats dur- 
ing production of the latter, comprising adhesive ele- 
ments (10) arranged on one side for connection to cor- 
responding adhesive elements of another adhesive clos- 
ing part by forming an adhesive closure and connecting 
elements on the other side of the adhesive closing part 
for producing a connection to the corresponding foam 
material. A reliable and high-strength connection to the 
foam material is achieved due to the fact that the con- 
necting elements consist of an adhesive medium, espe- 
cially a fluorine gas, applied at least on the other side of 
the adhesive closing part. 

(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein HaftverschluBteil, 
insbesondere zum Einschaumen bei Polsterteilen 
von Fahrzeugsitzen bei deren Herstellung, mit 
Haftelementen (10) auf der einen Seite zum Verbinden 
mit korrespondierenden Haftelementen eines anderen 
HaftverschluBteils unter Bildung eines Haftverschlusses 
und mit einem Verbindungsmittel auf der anderen 




Seite des HaftverschluBteils zum Herstellen einer 
Verbindung mit dem jeweiligen Schaummaterial. Dadurch, daB das Verbindungsmittel aus einem zumindest auf der anderen Seite des 
HaftverschluBteils eingebrachten Haftmedium besteht, insbesondere aus Fluorgas, laBt sich eine sichere und hochfeste Verbindung mit dem 
Schaummaterial erreichen. 
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Haftverschlufcteil und Verfahren zum Herstellen desselben sowie 
Vorrichtung zur Anwendung des Verfahrens 



Die Erfindung betrifft ein HaftverschluSteil, insbesondere zum Einschaumen bei 
Polsterteilen von Fahrzeugsitzen bei deren Herstellung, mit Haftelementen auf 
der einen Seite zum Verbinden mit korrespondierenden Haftelementen eines 
anderen HaftverschluSteils unter Bildung eines Haftverschlusses mit einem 
Verbindungsmittel auf der anderen Seite des Haftverschlulkeils zum Herstellen 
einer Verbindung mit dem jeweiligen Schaummaterial. Die Erfindung betrifft 
auch ein Verfahren zum Herstellen eines dahingehenden Haftverschlu&teils 
sowie eine Vorrichtung zur Anwendung des Verfahrens. 

Dahingehende HaftverschluBteile sind durch die EP 0 612 485 bekannt, wobei 
das HaftverschluBteil in einer Einschaumform derart eingelegt ist, daS die 
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Verbindungsmittel in Form von Schlaufenelementen auf der Ruckseite des 
HaftverschluBteils mit dem jeweiligen Schaummaterial zum Herstellen einer 
festen Verbindung mit diesem in Beruhrung kommen. Die gegenuberliegende 
Vorderseite des HaftverschluGteils weist die Haftelemente in Form von Verbin- 
dungshaken, Haftkopfen, Pilzen od.dgl. auf, die gegen das Eindringen von 
Schaummaterial geschutzt sind, beispielsweise indem diese, wie in der Europai- 
schen Schrift beschrieben, von einem unvernetzten thermoplastischen Kunst- 
stoff vollflachig umgeben sind. Wird nach dem Einschaumvorgang in der Form 
und Ausformen des geschaumten Teils die Abdeckung entfernt, liegen die 
Haftelemente frei und konnen spater mit Haftelementen eines anderen Haftver- 
schluSteils, beispielsweise in Form eines Schlaufenbandes, unter Bildung eines 
ublichen Haftverschlusses verbunden werden. 

Auf diese Art und Weise lassen sich beispielsweise Polsterbezugmaterialien an 
geschaumten Polsterteiien eines Kraftfahrzeugsitzes oder Fluggastsitzes festlegen 
oder rotierende Bauteile, beispielsweise in Form von Schleifscheiben, mit 
Werkzeugaufnahmen an herkommlichen Schleifmaschinen und Vorrichtungen 
verbinden. Das angesprochene Schaummaterial kann in Abhangigkeit vom 
jeweils zu formenden Gegenstand ausgesprochen dunnflussig sein und Viskosi- 
taten aufweisen, die im Bereich von Wasser liegen oder darunter. Es hat sich 
nun gezeigt, daS bei Verwendung von Schlaufen- und Schlingenmaterial als 
Verbindungsmittel oder auch bei Einsatz von Haftflausch od.dgl. die an sich 
offenen Schlingen von dem Schaummaterial nicht vollstandig durchdrungen 
werden, sondern vielmehr fur dieses eine Art Barriere ausbilden, die dem 
Eindringen des Schaummaterials hemmend entgegensteht. Beim anschlieftenden 
Ausharte- oder Ausbackvorgang fur das Schaummaterial kommt es dann an den 
Ubergangsstellen zwischen dem Schlaufenmaterial und dem Schaum zu Lun- 
kerstellen, also zu gasartigen Hohleinschliissen, welche einer festen Verbin- 
dung zwischen dem HaftverschluBteil und dem Schaummaterial entgegenwir- 
ken. Aufgrund der derart reduzierten Festigkeit der Verbindung zwischen 
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HaftverschluBteilen und Schaummaterial kommt es insbesondere bei Dauer- 
beanspruchungen zu einem Losen der Verbindung und das HaftverschluBteil 
reiBt aus dem Schaummaterial aus, was insgesamt zum Unbrauchbarwerden 
des gesamten Bauteils, beispielsweise in Form eines Fahrzeugsitzes oder einer 
Schleifscheibenaufnahme fuhren kann. Ausgehend von diesem Stand der Tech- 
nik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein HaftverschluBteil der ein- 
gangs genannten Art derart weiterzuverbessern, daB eine sichere und hochfeste 
Verbindung zwischen dem HaftverschluBteil und dem jeweils eingesetzten 
Schaummaterial erreichbar ist. Des weiteren liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen eines dahingehenden HaftverschluB- 
teils zur Verfugung zu stellen sowie eine Vorrichtung zur Anwendung dieses 
Verfahrens. Eine dahingehende Aufgabenstellung lost ein HaftverschluBteil mit 
den Merkmalen des Anspruches 1, ein Verfahren mit den Merkmalen des 
Anspruches 4 sowie eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruches 6. 

Dadurch, daB gemaB dem kennzeichnenden Teil des Anspruches 1 das Verbin- 
dungsmittel aus einem zumindest auf der anderen Seite des HaftverschluBteils 
eingebrachten Haftmedium besteht, vorzugsweise in Form von Fluor, kommt es 
zwischen dem derart behandelten HaftverschluBteil und dem jeweiligen 
Schaummaterial zu einer hochfesten Verbindung, die nur schvver losbar ist, so 
daB sich damit auch langfristig eine sichere Verbindung zwischen dem Haftver- 
schluBteil und dem spateren Schaumkorper ergibt. Durch das Haftmedium wird 
am HaftverschluBteil eine oberflachenselektive chemische Reaktion erzeugt, die 
zu den guten Verbindungswerten mit dem Schaummaterial fuhrt. 

Es ist fur einen Fachmann auf dem Gebiet der HaftverschluB- und der Ein- 
schaumtechnik uberraschend, daB er durch Einbringen eines gasformigen 
Haftmediums auf dem HaftverschluBteil eine bessere Anbindung an das 
Schaummaterial erreicht als mittels der bekannten Schlingenware, die aufwen- 
dig unci mithin kostenintensiv herzustellen ist und bei der die Schlingen raum- 
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lich weit in das Schaummaterial ein- und vordringen. Anstelle einer mechani- 
schen Verhakung von Schlaufen- oder Schlingen material mit dem Schaum wird 
uber das jeweils eingebrachte Haftmedium eine Adhasion zum Schaummaterial 
bei seiner Herstellung unter Warme und Druck erzeugt, was zu hoheren Festig- 
keitswerten bei der angestrebten Verbindung fuhrt. 

Sofern Fluor als einzubringendes gasformiges Haftmedium eingesetzt wird, 
vorzugsweise bei Haftverschluftteilen aus Polyolefinmaterial, werden die auf 
der Polyolefinoberflache bestimmten Wasserstoffatome durch Fluoratome 
ersetzt. Diese Substitutionsreaktion lauft bei Raumtemperatur ab. Es ist keine 
Start- oder Initialreaktion erforderlich. Die nun teilweise an der Oberflache 
fluorierten Kohlenwasserstoffe verhalten sich ganzlich anders als das vorherige 
Grundmaterial des HaftverschluGteils. Aufgrund seiner hohen Elektronegativitat 
versucht das Fluoratom seine auBeren Elektronenschalen aufzufullen. Dazu 
werden von benachbarten Kohlenstoff- und Wasserstoffatomen Elektronen 
abgezogen. Man spricht daher von einer induzierten Polaritat, die mit den 
Hauptgrund darstellt fur die gute Haftung mit dem Schaummaterial, vorzugs- 
weise aus Polyurethanschaum. 

Ein Vorzug der Fluorbehandlung ist eine prozeBsichere Haftung bei alien 
Polyolefinen mit sonst niedriger Oberflachenspannung, wobei es zu einer 
gleichma&igen Durchsetzung mit dem Fluormaterial kommt, so daB auch 
komplizierte Geometrien und Oberflachen einschlieftlich Hinterschnitte, 
Hohlraume, Innenflachen od.dgl. eine die Haftung begunstigende Fluorbehand- 
lung erhalten. Urn uber die Fluorierung moglichst gute Verbindungswerte zum 
Schaummaterial zu erreichen, ist auf eine ausreichende Anzahl an polaren 
Anteilen zu achten, wobei sich bei Polyolefinwerkstoffen polare Anteile von 40 
mN/m 2 und mehr erzielen lassen. 
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Bei derm erfindungsgemaGen Verfahren zum Herstellen eines VerschiuSteils mit 
den vorbezeichneten Merkmalen wird das Fluor in einer Stickstoffatmosphare 
aufgebracht, wobei der Fluoreintrag kontinuierlich oder diskontinuierlich, also 
4 mit laufendem oder stehendem Haftverschlu&teil, gut durchgefiihrt werden 

kann. Die Lagerung von Fluorstickstoffgemischen in Hochdruckzylindern ist seit 
vielen Jahren Stand der Technik und was die Toxikologie des dahingehenden 
Gasgemisches anbelangt, ist dies in Sicherheitsdatenblattern und DIN-Normen 
einschlagig und sicher geregelt, so da& auch bei einer grofctechnischen Anwen- 
dung gesundheitliche Risiken nicht zu befurchten sind. 

Bei der erfindungsgemafcen Vorrichtung zum Durchfuhren des vorbeschriebe- 
nen Verfahrens werden die zu behandelnden HaftverschluGteile in einer 
Unterdruckkammer der Fiuorstickstoffgasatmosphare ausgesetzt. Aufgrund der 
Unterdruckkammer ist mit Sicherheit vermieden, daft ungewollt das Fluorstick- 
stoffgasgemisch aus der Vorrichtung austreten kann. 

Die dahingehende Vorrichtung kann ein diskontinuierliches Verfahren durch- 
fuhren, bei dem die zu behandelnden HaftverschluGteile fur eine vorgebbare 
Zeit in der Vorrichtung stationar verbleiben oder aber kontinuierlich, bei dem 
fortlaufend ein gleichbleibender Ein- und Austrag eines durchgehenden Bandes 
oder einer Flache eines Haftverschlu&teils erfolgt. 

Im folgenden wird die beanspruchte Erfindung anhand der Zeichnung naher 
erlautert. Es zeigt in prinzipieller und nicht ma&stablicher Darstellung die 
einzige Figur einen Langsschnitt durch die Vorrichtung, mit der sich das erfin- 
dungsgemaGe Verfahren durchfuhren laBt, zum Herstellen der beanspruchten 
erfindungsgemaften Haftverschlulsteile. 
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Das im folgenden vorgestellte Haftverschlu&teil dient insbesondere dem Ein- 
schaumen bei Polsterteilen von Fahrzeugsitzen (nicht dargestellt) bei deren 
Herstellung. Das bandartige oder flachenartige Haftverschlu&teil weist auf der 
einen Seite Haftelemente 10 auf zum Verbinden mit korrespondierenden 
Haftelementen eines anderen HaftverschluBteils (nicht dargestellt) unter Bildung 
eines ublichen Haftverschlusses. Das in der Figur dargestellte Haftverschluftteil 
wird uber ein ubliches Verfahren hergestellt, wie es beispielsweise durch die 
DE 196 46 318 A1 gezeigt ist. Auf der anderen bzw. auf der Unterseite des 
Haftverschluftteils ist zum Herstellen einer Verbindung mit dem jeweiligen 
Schaummaterial, beispielsweise in Form eines Polyurethanschaumes, ein 
Verbindungsmittel vorgesehen, das in das HaftverschluRteil ruckwartig einge- 
bracht wird. Das Haftverschlu&teil selbst ist aus einem Polyolefin-Kunststoff- 
material gebildet, wobei Polyolefine allgemein die ubergreifende Bezeichnung 
fur Polymere der allgemeinen Struktur 



darstellen, in der R 1 meist fur Wasserstoff und fur Wasserstoff eine geradket- 
tige oder verzweigte gesattigte aliphatische bzw. eine cycloaliphatische Gruppe 
stehen konnen. Gelegentlich werden auch Polymere mit aromatischen Grup- 
pen, z.B. dem Phenyl-Rest (R 2 C 6 H 5 ), siehe Polystyrol) zu den Polyolefinen 
gerechnet. Produkte mit R 1 = H werden auch als Poly(a-olefine)e bezeichnet; sie 
konnen auch als Vinyl-Polymere betrachtet werden. 

Polyolefine mit grower technischer Bedeutung auf dem Gebiet der Haftver- 
schlusse sind beispielsweise Polyethylene, Polypropylene, Polybutene, die 
gelegentlich irrefuhrend auch Polybutylene oder Polybutene genannt werden, 
sowie Polyisobutene und Poly(4-methyl-1-penten)e. Polymere der hoheren a- 
Olefine, z.B. Poly(l-hexen), Polyd-octen) oder PolyO-octadecen) haben jedoch 



R 1 
I 

r CH 2 — C — 
I 

R 2 
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bisher nur sehr begrenzte technische Anwendung auf diesem Gebiet gefunden. 
Zu den Polyolefinen zahlen auch Copolymere aus unterschiedlichen Olefinen, 
z.B. die von Ethylen mit Propylen. 

Das Haftmedium ist vorzugsweise Fluor und wird uber eine nachtragliche 
Fluorierung in das HaftverschluRteil eingebracht. Das angesprochene Fluor wird 
als F 2 und mithin als Gas eingesetzt, vorzugsweise in einer Stickstoffatmospha- 
re. 

Vorzugsweise wird nach dem erfindungsgemaBen Verfahren der Eintrag des 
Fluorgases zu 3 % vorgenommen bei Raumtemperatur und einem Unterdruck 
von ca. 650 mbar. Das dahingehende Verfahren wird kontinuierlich betrieben, 
was noch naher erlautert werden wird. Bei einem diskontinuierlichen Eintrage- 
verfahren wird vorzugsweise eine Temperatur von 40° bis 50°C gewahlt und 
der Fluoreintrag auf 10 % in der Stickstoffatmosphare erhoht. 

Die erfindungsgemafce Vorrichtung, wie sie in der Zeichnung dargestellt ist, 
weist eine Unterdruckkammer 12 auf, in der die HaftverschluSteite einer Fluor- 
Stickstoff-Gasatmosphare ausgesetzt sind (F 2 /N 2 ). Innerhalb der Unterdruckkam- 
mer 12 ist drehbar eine Fuhrungswalze 14 gelagert mit einem Drehsinn gemaft 
dem dargestellten Teil. Auf der Oberseite schlie&t die Unterdruckkammer 12 in 
einer Anschluftstelle 16 ab, an die eine nicht naher dargestellte Abzugspumpe 
(Vakuumpumpe) angeschlossen ist. Uber die dahingehende Anschlu&stelle 16 
laSt sich innerhalb der Unterdruckkammer 12 der gewunschte Unterdruck, 
beispielsweise 650 mbar, einstellen. Ferner soil in der Unterdruckkammer 12 
Raumtemperatur herrschen. Des weiteren weist die Unterdruckkammer 12 
einen Eingang 18 und einen Ausgang 20 fur das unbehandelte bzw. fur das mit 
Fluor behandelte HaftverschluBteil auf. 
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In Transportrichtung des HaftverschluBteils 10, das mit Pfeiien angegeben ist, 
befindet sich kurz hinter dem Eingang 18 eine erste Umlenkrolle 22 und kurz 
vor dem Ausgang 20 eine zweite Umlenkrolle 24. Die dahingehenden beiden 
Umlenkrollen 22,24 erlauben eine Richtungsumlenkung des Haftverschlu&teils 
derart, daft die einzelnen Haftelemente 10 in nicht naher dargestellte Ausneh- 
mungen auf der Oberflache der Fuhrungswalze 14 eingreifen konnen, urn 
derart zumindest teilweise der Fluorstickstoffgasatmosphare entzogen zu wer- 
den. Ein Eintrag des Fluorgases in das HaftverschluSteil erfolgt also uberwie- 
gend entlang seiner Rtickseite, die schlingenfrei ist und die spater die Verbin- 
dung mit dem Schaummaterial des zu schaumenden Teils herstellen soil. Der 
Eingang 18 und der Ausgang 20 sind in einer einheitlichen Niveauhohe in 
horizontaler Richtung verlaufend angeordnet. Die Material-Transportgeschwin- 
digkeit fur das bandartige Haftverschlufcteil betragt vorzugsweise 20 m/min und 
bei dem dahingehenden kontinuierlichen Verfahrensbetrieb wird in der Stick- 
stoffatmosphare 3 % Fluor(F 2 ) gelost. Bei einem diskontinuierlichen Betrieb, bei 
dem die Fuhrungswalze 14 angehalten ist, wird vorzugsweise die Temperatur 
im Inneren der Unterdruckkammer 12 auf 40° bis 50°C erhoht und der gasfor- 
mige Fluoreintrag auf 10 % erhoht. Aufgrund des eingestellten Unterdruckes in 
der Unterdruckkammer 12 kann das Fluorstickstoffgasgemisch nicht austreten. 

Sofern vorgesehen ist, da& das gesamte Haftverschlufkeil mit Fluor versehen 
wird, spielt dies insbesondere beim Einschaumen dann keine Rolle, sofern die 
Haftelemente 10 abgedeckt sind, beispielsweise in Form einer separierbaren 
Folie od.dgL In einem dahingehenden Fall wird dann der Schaumeintrag auf 
die Haftelemente 10 durch die Abdeckung wirksam vermieden und eine Anbin- 
dung mit dem Schaummaterial erfolgt nur uber die Ruckseite des jeweiligen 
derart behandelten VerschluBteils. 
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Patentanspruche 

1. Haftverschlufcteil, insbesondere zum Einschaumen bei Polsterteilen von 
Fahrzeugsitzen bei deren Herstellung, mit Haftelementen (10) auf der 
einen Seite zum Verbinden mit korrespondierenden Haftelementen eines 
anderen Haftverschlu&teils unter Bildung eines Haftverschlusses und mit 
einem Verbindungsmittel auf der anderen Seite des HaftverschluBteils 
zum Herstellen einer Verbindung mit dem jeweiligen Schaummaterial, 
dadurch gekennzeichnet, daft das Verbindungsmittel aus einem zumin- 
dest auf der anderen Seite des Haftverschluftteils eingebrachten Haft- 
medium besteht. 

2. Haftverschluftteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft das 
Haftmedium Fluor ist. 



3. Haftverschluftteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daft 
es aus einem Polyolefinmaterial gebildet ist. 

4. Verfahren zum Herstellen eines Haftverschluftteils nach einem der An- 
spruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daft das Fluor gasformig in 
einer Stickstoffatmosphare aufgebracht wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daft der Eintrag bei 
kontinuierlichem oder diskontinuierlichem Betrieb mit 3 % Fluor bei 
Raumtemperatur bzvv. 10 % Fluor bei 40° - 50°C und jevveils 650 mbar 
vorgenommen wird. 
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6. Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens nach Anspruch 4 oder 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB in einer Unterdruckkammer (12) die Haft- 
verschluSteile der Fluor-Stickstoff-Gasatmosphare ausgesetzt sind. 



7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB sie eine 
AnschluBstelle 16 fur eine Abzugpumpe aufweist sowie einen Eingang 
(18) und einen Ausgang (20) fur das unbehandelte bzw. fur das mit Fluor 
behandelte HaftverschluSteil. 
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